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FONDERIE DE CANONS >! 



DE LA MARINE IMPÉRIALE 



A RUELLE, PRÈS ANGOULÉME 



La fonderie impériale de la Marine située à Ruelle, près An- 
goulAme, est devenue la principale et presque Tunique fabrique 
de canons de gros calibre pour la marine française, la fonderie 
de Nevers n'étant plus guère oc€upée qu'à couler des projec- 
tiles pleins ou creux. 

Ruelle est aujourd'hui en voie de reconstruction et de réin- 
stallation : comme toutes les usines dont la production est sans 

cesse croissante et progressive, la Fonderie est obligée de se 
maintenir au niveau des perfectionnements accomplis dans les 

établissements rivaux. 

Deux circonstances principales ont déterminer primitivement la 
fondation de Ruelle et son appropriation au service que l'éta- 
blissement est destiné à accomplir : d'abord la force hydraulique 
presque constante fournie par la Touvre, cette étrange rivière 
dont les eaux ne tarissent, ne débordent et ne gèlent jamais; 
puis la proximité des rainerais particuliers produisanl dus 
fontes qui jouissent d'une extrême résistance à l'action de la 
poudre, et le voisinage non moins utile de forêts importantes 

Paris. «* Imp« Vallée, 15, rue Brsdn. lilc ^iv. 
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offrant en abondance le charbon de bois, seul combustible admis 
par la métallurgie de Tartillerie de la marine. 

Laïouvre sort à Télat de large rivière d'un gouffre formant 
une anse au pied d'une colline à pic que dominent les ruines du 
château de Ravaillac, transformées en métairies. L'eau bleuâtre 
du gouffre est d'une morne tranquillité vers le fond de l'anse, 
mais, à son ouverture, de gros bouillons entourés de cercles con- 
centriques indiquent la sortie de l'eau dont l'abondance est telle 
qu'une rivière de cinquante mètres au moins de largeur est subi- 
tement formée et alimentée presque exclusivement par ces eaux 
souterraines; deux petits ruisseaux, dont l'un fait mouvoir un 
moulin, se jettent dans le bassin originel. Les eaux qui sortent du 
gouffre sont, dit-on, produites par le retour à la surface du sol 
de deux rivières enfouies à quatre lieues environ de la source de 
la Touvre; ces deux rivières sont le Bandiat et la Tardouère; 
après un cours assez étendu pendant lequel elles font marcher 
plusieurs usines, ces rivières disparaissent presque entièrement 
entre des roches et vont, dit-on, retrouver sous terre le pied de 
la colline de Ravaillac en ne laissant dans leur lit primitif qu'un 
mince filet d'eau allant se jeter dans la Charente. On prétend 
que des plumes, des morceaux de bois jetés dans le Bandiat 
ont reparu dans la Touvre, on assure aussi que lorsqu'il pleut 
dans le Périgord et que les eaux du Bandiat entraînent avec ellrs 
des terres et des sables, la Touvre se trouble sans qu'il ait plu 
dans sa propre vallée. 

Quelle que soit son origine, la rivière qui fournit à Ruelle sa 
force motrice, donne une eau limpide dont le cours a une puis- 
sance, variant de 127 à i15 chevaux, suivant la saison. Avant 
d'arriver au barrage qui retient ces eaux à l'entrée de l'usine, 
elle met en mouvement les papeteries de Maumont et de Veuzé, 
ainsi que le moulin de Ruelle : un peu au-dessous de ce dernier 
obstacle, elle trouve un large barrage qui traverse entièrement le 
courant, au-dessous un massif divise la rivière en deux branches: 
l'une est le canal de décharge qui passe hors de l'usine en la con- 
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toiirnaiJt. Au moyen de neuf vannes s'élevant ou s'abaissanl à 
l'aide de pignons engrenés dans des crémaillères, on peut aug- 
menter ou diminuer le volume de Teau envoyée dans Taulre bran- 
che du canal et qui pénètre dans l'établissement en passant sous 
un pont desservant la route d'Ângoulème à Limoges. 

Pour augmenter encore la masse d'eau utilisable par l'usine 
pendant ses heures de travail, le ministre de la marine, lors de 
sa visite à Ruelle, a décidé qu'un immense bassin de réserve 
serait creusé dans une prairie située en amont du barrage, au 
nord-est de la fonderie; là s'accumuleront pendant la nuit des 
quantités d'eau considérables dont la force viendra se joindre 
à l'eau de la journée et donner la puissance nécessaire pour faire 
mouvoir les nouvellos machines dont on prépare en ce moment 
l'installation. 

Avant le pont sous lequel la Touvre entre dans la fonderie, 
s'ouvre une belle grille en fer précédant une porte ornée 
des attributs de l'artillerie navale, et devant laquelle d'élé- 
gantes pièces en bronze de l'ancienne ordonnance couchées sur le 
sol reportent naturellement l'esprit vers le temps où fut étabUe 
la fonderie. 

Vers le milieu de ce merveilleux dix-huitième siècle dont nous re- 
trouvons les créations à chaque étude nouvelle, le marquis de Mon 
talembert, lieutenant général de Saintonge et d'Angoumois, acheta 
aux sieurs André de la Tache et Jean-André de la Boissière, un 
moulin à papier qu'ils tenaient dusieur de Ruelle et qu'ils vendirent 
pour une rente perpétuelle de trois cent soixante-cinq livres. Sur 
l'emplacement du moulin à papier le marquis fit étabUr une forge 
pour la fonte de gros canons; autorisé par des lettres patentes de 
1751, il obtint en 1752 un arrêt qui lui permettait de couper, en 
neuf années, dans la forêt de Braconne, située au nord-est de 
Ruelle, quatre mille huit cents arpents debois; puis troisansplus 
lard, en 1775, avec les formes un peu sommaires de l'époque, le 
gouvernement s'empara brusquement de la fonderie et, pendant 
seize ans M. deMontalembert ne put obtenir la reconnaissance de 
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sa propriété. Le 20 soptembre 1772, on admet qu'il est proprié- 
taire, mais on lui impose d'affermer sa fonderie à l'Etat moyennant 
vingt mille livres de rente, plus une somme pour le passé. Deux 
ans plus tard, le comte d'Artois achète au marquis les fonderies 
de Ruelle et celle de Forge-Neuve au prix de trois cent mille li- 
vres, dans lesquelles le mobilier, machines et ustensiles sont 
évalués soixante mille livres. 

Le 27 juin 1776 le roi prend au comte d'Artois, Ruelle et Forge- 
Neuve et lui donne en échange trois forêts situées en Cham- 
pagne : celles de Vassy,Saint-Dizier, Sainte-Menehould, qui rap- 
portèrent bientôt à leur ' nouveau propriétaire deux cent vingt 
mille livres par an. La fonderie fut administrée d'abord par des 
régisseurs, puis par des entrepreneurs : la rente perpétuelle de 
trois cent soixante-cinq francs fut payée jusqu'en 1790, et à partir 
de cette époque, les propriétaires de cette rente ne purent jamais 
se la faire restituer. 

La fabrication d'alors était fort simple; on coulait les canons 
en première fusion dans des moules en terre, le combustible 
était du charbon de bois venant surtout de la forêt de Braconne. 
Les canons étaient fondus tantôt à noyau tantôt pleins; et dans 
ce dernier cas, forés avec des machines dont M. de Montalem- 
bert était l'inventeur. 

Bientôt arriva l'époque où la France menacée par les marines 
de toute l'Europe fit ce suprême effort qui la rendit la première 
nation du monde. Il lui fallait trouver immédiatement six mille 
pièces de canons de fonte, et le comité de salut public procéda 
avec une extrême énergie aux mesures qui .devaient rendre pos- 
sible ce travail gigantesque. 11 partagea en quatre arrondisse- 
ments les hauts fourneaux et les forges que l'on pouvait utiliser : 
des représentants du peuple munis de pleins pouvoirs firent 
toutes les réquisitions nécessaires et substituèrent partout le ra- 
pide moulage en sable au moulage en terre trop lent pour les 
besoins du moment. Des modèles de machines, des ouvriers in- 
teUigents furent envoyés dans les fonderies, et les savants Perrier, 
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Haasenfralz et Monge firent des cours, publièrent des ouvrages 
sur Fart de fabriquer des canons. 

La fonderie de Ruelle fut entièrement renouvelée : deux fours 
à réverbère, des halles de fonderie, de nouveaux bancs de fo- 
rerie remplacèrent les anciennes constructions et l'ancien outil- 
lage : en 1803, on changea le système de Tenlreprise, et Ruelle 
fut mis en régie. Jusqu'en 1823 on continua à fondre en première 
fusion, mais à partir de cette époque, on établit une partie des 
fours à réverbère disposés autour de la salle de fonderie qui 
existe encore aujourd'hui, et l'on commença une fabrication 
moins primitive; les canaux et la distribution des cours d'eau 
furent plusieurs fois modifiés; en 1840, on transporta à Ruelle 
la fonderie de bronze ainsi que la forerie qui étaient autrefois 
établies à Rochefort ; un laboratoire de chimie fut installé en 1846. 

Depuis cette époque jusqu'en 1866, les modifications furent 
continuelles; aujourd'hui encore l'usine presque entière est re- 
maniée. Comme le Creusot, comme Essen, Ruellq agrandit for- 
cément ses constructions, et change incessamment son outillage, 

au grand désespoir de ses administrateurs. Aussi est-ce au milieu 
des pierres de taille, des bétons et des mortiers que nous allons 
faire la description du Ruelle actuel. 

N oyons d'abord les magasins de matières premières dont nous 
suivrons pas à pas les transformations. Ces matières sont surtout : 
le charbon de bois dont il s'emploie à Ruelle des quantités con- 
sidérables, — du coke, — de la houille, — du sable à mouler, — 
des briques et pièces de four réfractaires, — de la castine, — du 
minerai de fer — et des fontes du commerce. 

Le magasin au charbon, qui doit être transformé en atelier de 
forerie, peut contenir environ deux millions de kilogramtnes de 
charbon<le bois, appovisionnement nécessaire pour l'alimentation 
d'un haut fourneau pendant la durée d'un fondage. Les charbons 
dej bois, pour être reçus à la fonderie, doivent provenir de taillis 
de quinze à vingt- cinq ans d'âge, et de bois de chêne, de 
charme ou de hêtre carbonisés avec leur écorce ; les charbons 
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de châtaigniers ne sont reçus qu'avec une réduction de prix. 
On se propose en ce moment d'essayer le charbon de sapin avec 
lequel les forges de Gascogne ont obtenu les meilleurs résultats. 

Ces charbons, dont le prix était autrefois de quatre-vingt-quinze 
francs en moyenne les mille kilogrammes, valaient, dès 1862, cent 
trois francs; aujourd'hui leur prix estencore augmenté: ils viennent 
presque tous des forêts de Bois blanc et de Braconne. Les achats de 
charbon maintiennent une concurrence qui empêche les forges 
environnantes d'imposer à l'Etat des prix trop élevés pour leur 
fonte. La fonderie a renoncé à acheter des coupes de bois sur 
pied et à le faire carboniser à ses frais, sous la surveillance d'un 
de ses agents; elle s'en remet à l'industrie privée sévèrement con- 
trôlée. 

Voici, d'après M, le capitaine Hédon, auquel nous devons la 
communication de notes très-intéressantes dont nous ferons de 
nombreux emprunts, comment se fait aux environs de Ruelle, là 
préparation du charbon de bois destiné à la métallurgie. 

« Le procédé généralement employé dans le pays estcelui de la 
carbonisation en meules. On coupe les bois pondant l'hiver, on le 
débile à la scie ou à la hache et on carbonise pendant la belle 
saison. Le bois abattu et débité en bûches de 0^,80 à 2">,00 de 
long est transporté à l'aire de carbonisation ou faude^ où on le 
dispose en meules qui peuvent avoir jusqu'à 12 mètres de dia- 
mètre , et dont la hauteur est égale au tiers du rayon . Les meules 
contiennent ordinairement de 30 à 40 mètres cubes de bois. Pour 
opérer dans de bonnes conditions, il faut choisir un terrain sec 
et perméable qui absorbe l'eau de condensation, et autant que 
possible à l'abri du vent, car le vent est la cause la plus géné- 
rale des perturbations qui surviennent pendant le cours de l'o- 
pération. Lorsque la chose est possible, il faut former les moules 
avec des bois de la même essence ; dans le cas contraire, il faut 
disposer les bois légers à la surface extérieure de la meule. Le 
terrain une fois choisi et aplati, on plante au milieu une perche 
verticale et l'on met à plat une première couche de bois que Ton 
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fait converger vers le centre, on garnit les intervalles de menu 
bois, on met également de menus branchages sur les rayons et 
au centre. Cette espèce de plancher étabH,on dresse tout autour 
de la perche les bûches aussi serrées que possible en leur don- 
nant une position presque verticale ; on forme ainsi plusieurs 
étages de bûches debout ; on termine la meule par une calotte 
formée de bûches couchées et très-serrées. 11 faut apporter une 
attention toute particulière au règlement des courants d'air qui 
servent à la propagation de la chaleur dans la massa. On ménage 
à cet effet, au niv/nu du sol, une galerie horizontale qui aboutit 
au centre. La meule achevée, on la couvre, en commençant par la 
calotte, de feuillages et d'une couche de 8 à 10 centimètres de 
terre humectée ; afin de garder un libre passage à Tair et aux 
vapeurs, on a soin de laisser découvert, dans le bas de la meule, 
un espace d'environ 13 centimètres de hauteur. On peut mettre 
le feu par le haut en retirant la perche, ou bien par le bas au 
moyen de la galerie horizontale. La meule en feu, il est indis- 
pensable de favoriser la rapidité de l'inflammation dans le sens 
de la largeur et do se débarrasser au plus vite dés vapeurs ; on 
laisse brûler jusqu'à ce que la flamme s'élève au-dessus delà 
cheminée, on la bouche alors avec un gazon, et à partir de ce 
moment on peut couvrir la partie qui était jusqu'alors restée 
découverte dans le bas de la meule; mais il faut ménager des sou- 
piraux de distance en distance; il faut empêcher la fumée de 
s'échapper par le sommet. Quand on voit la couverture impré- 
gnée d'une grande quantité d'humidité due aux vapeurs qui 
s'exhalent de la meule, on en augmente l'épaisseur : on tftche de 
répartir également la combustion dans toute la masse, on modère 
l'activité du feu en l'appelant vers la base; il n'y a pour cela qu'à 
pratiquer des ouvertures en des points convenables. 11 faut bou- 
cher les trous dès que la fumée qui s'en échappe devient bleuâtre 
de noire et épaisse qu'elle était dans les commencements. On re- 
connaît que la carbonisation est assez avancée quand la flamme 
s'échappe par les soupiraux de la base ; on bouche alors toutes 
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les ouvertures et on charge la meule de terre qu'on laisse au 
moins vingt-quatre heures; on la renouvelle, on éteint complè- 
tement et on attend encore vingt-quatre heure avant d'ouvrir 
la meule. » 

En moyenne, le charbon obtenu donne tout au plus 17 pour 
100 en poids et 27 en volume du bois vert employé. Les 
charbons livrés à la fonderie doivent être exempts d'humidité. — 
Si, en pesant un certain nombre d'hectolitres bien tassés, on 
trouve un poids moyen dépassant 25 kilogrammes par hectoH très, 
le fournisseur est puni d'une réduction sur son marché. 

Le coke est employé à Ruelle pour divers usages : il sert au 
chauffage des fours à la Wilkinson ; on l'emploie dans la fabri- 
cation des creusets; pulvérisé, il est encore utilisé dans les salles 
de moulerie et dans la composition de divers enduits. La fon- 
derie se le procure par voie d'adjudication et il est admis après un 
examen qui en rend la recelte assez difficile : il doit être, avant 
toute chose, aussi exempt que possible de matières sulfureuses, 
ni vitreux, ni trop gras, ni trop ciiit, ni trop boursouflé. Les cokes 
employés à Ruelle venaient autrefois presque tous d'Angleterre, 
au prix moyen de soixante-cinq francs les mille kilogrammes ren- 
dus à la fonderie. On commence à se servir maintenant des cokes 
de l'Aveyron d'un prix bien moins élevé. 

Les houilles qui venaient autrefois presque toutes d'Angle- 
terre, ce quinécessitait de grands approvisionnements, arrivent 
maintenant presque toutes de Decazeville au fur et à mesure des 
besoins. Les houilles anglaises coûtaient cinquante francs la 
tonne, les houilles de l'Aveyron reviennent à trente-sept francs. 
— A Ruelle, le charbon minéral sert surtout pour la fusion de la 
fonle et du bronze dans les fours à réverbère et pour les ateliers 
des forges destinées à la fabrication et à l'entretien de l'outillage. 
Après l'examen de toutes les qualités visibles d'un marché de 
houille, avant de prononcer sur son admission, on l'emploie au 
fondage d'un canon dit de 30, et la quantité de charbon consom- 
mée pour cette fusion ne doit pas dépasser de deux cents kilo-* 
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grammes la dose ordinaire usitée dans l'usine pour la fabrica- 
tion d'une pièce de ce calibre. L'emploi des houilles françaises 
a donné à la fonderie de grandes facilités d'approvisionnement et 
a porté une grande économie dans le combustible. 

Le sable ({ui sert à mouler les canons est un sable jaune ve- 
nant des carrières d'Antornat, situées commune de Soyaux, près 
d'Angoulême; le sable rouge usité pour les mouleries ordinaires, 
et un troisième sable d'un jaune très-pâle, dont on établit la sole 
des fours à réverbère et à la Wilkinson, sont extraits des mêmes 
carrières. La terre réfractaire sort de la commune de Vitrac. 

Le sable destiné au moulage des bouches à feu contient, d'après 
M. Hédon: 



Silice 59—30 

Alumine 19 — 20 

Chaux 2 - 10 

Magnésie 1—55 

Soufre 1—09 

Peroxyde de fer '. — 86 

Eau 10 — 90 



Il doit être absolument infusible à la chaleur de la fonte en 
fusion, il doit avoir le grain un peu gros pour que l'humidité 
puisse s'évaporer au travers de ses pores, enfin il doit être assez 
gras, c'est-à-dire argileux pour ne pas se détruire au moindre 
choc, comme cela arriverait si le sable était trop maigre. Ces 
différents sables doivent être épierrés, desséchés et conservés ' 
dans des magasins à l'abri dès intempéries et séparés par des 
cloisons en planches. 

Langeais fournissait pendant un certain temps les briques ré- 
fractaires qui sont en usage continuel dans les hauts fourneaux 
et fours de toute sorte. La fonderie les achète maintenant à An- 
goulème et au prix moyen de deux cents francs le mille, toujours 
après examen et conditions de recette accomplies. 

La castine ou fondant qui doit être ajouté pour une certaine 
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proportion aux autres matières dans les hauts fourneaux de 
Ruelle, où Ton traite en général des minerais siliceux ou argi- 
leux, est un carbonate de chaux d'un blanc grisâtre dont on 
trouve un banc assez important au champ d'épreuve situé près de 
la fonderie ; ce carbonate de chaux est apporté suivant les be- 
soins et cassé en menus morceaux par des femmes ou des vieil- 
lards. 

Les fontes qui ne sont pas coulées des hauts fournaux de 
Ruelle et qui entrent pour une notable proportion dans la com- 
position définitive du métal à canon, venaient toutes autrefois 
des hauts fourneaux voisins, de Jaumellières, de la Chapelle et de 
la Motte ; depuis quelque temps on a introduit de nouvelles 
sortes, et surlout des fontes algériennes dites de TAlélick; ce 
sont toutes des fontes grises, car les fontes blanches, dures, cas- 
santes et sans élasticité donneraient les plus mauvais résultats. 
Les fontes grises choisies sont au contraire d'une ténacité remar- 
quable. 

Les fournisseurs apportent ces fontes en gueuses de douze 

cents kilogrammes ; elle sont toutes cassées en fragments, 
refusées ou reçues d'abord sur le seul aspect de la cassure ; 
celles qui sont adoptées à ce premier examen sont essayées en 
fabriquant avec une portion du lot présenté un canon de 8 qui 
doit être éprouvé à outrance. Pour faire cet essai, on remplace 
dans un des alliages usités à la fonderies, les fontes de première 
fusion de Ruelle par 55/0 des fontes à recevoir, en prenant des 
morceaux à quatre gueuses différentes. 

Lorsque le canon est fait on lui fait supporter le tir de : 

20 coups à 1 boulet et à la charge de 1 kil. 305. 

20 coups à 2 boulets et à la charge de 1 kil. 958. 

10 coups à 3 boulets et à même charge. 

5 coups à 6 boulets et à la charge de 3 kilogrammes 91 6 ; enfin 
on charge dans le canon 7 kil. 822 de poudre et 13 boulets; et 
quand le canon résiste à cette épreuve on continue jusqu'à 
10 coups. Si la pièce a pu supporter ce tir forcé sans se rompre. 
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la fonte est acceptée, dans le cas contraire, les dépenses de 
l'épreuve sont aux frais du fournisseur de fonte. 

Dans certaines circonstances où on a voulu examiner la valeur 
de nouveaux alliages, on en a fabriqué une pièce de 30 avec 
laquelle on a tiré : 

20 coups à 5 kil. de poudre et à deux boulets sphériques. 

20 coups à 5 kil. de poudre et à un boulet cylindrique de 
30 kil. 

20 coups à 5 kil. de poudre et à 1 boulet cylindrique de 
43 kil. 

20 coups à 7 kil. 1/2 de poudre et à un boulet cylindrique de 
45 kil. 

Si le canon résiste, on continue le tir jusqu'à éclatement sans 
changer le boulet de 45 kilogrammes, mais en portant la charge 
de poudre jusqu'à 9 kilogrammes. 

Ces fontes une fois reçues sont rangées en tas dans des cours 
appelées parterres, chaque morceau présentant sa cassure, et 
marqué sur ses faces avec une peinture blanche, d'un numéro 
et de signes qui servent à faire reconnaître sa classe. Sur les 
parterres sont en outre classées les fontes dites de deuxième fu- 
sion, employées pour une proportion déterminée dans la fabrica- 
tion. Ce sont ou des masselottes, des restes de coulée, des jets, 
ou bien des débris de vieux canons de modèles réformés, venant 
tous des fonderies de Ruelle, de Nevers, de Saint-Gervais ou 
d'Indrel. 

Ces pièces sont divisées en fragments au moyen d'un mouton 
à déclic nommé casse-fonte, qu'on laisse tomber d'une vingtaine 
de mètres sur les vieux canons placés en porte-à-faux : A Ruelle, 
le mouton est lui-même une culasse d'ancien canon. Ces débris 
de fonte de deuxième tusion, sont entassés sous des étiquettes 
qui indiquent et leur provenance et leurs aptitudes. 

Notre énumération des matières premières reçues à l'établis- 
sement pour la fonte de fer nous amène enfin aux minerais avec 
lesquels on alimente les hauts fourneaux, conservés à Ruelle 
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malgré l'insistance du commerce qui offre sans cesse de fournir 
à TElat des fontes de première fusion moins cher qu'elles ne lui 
coûtenl à fabriquer. En conservant ses hauts fourneaux, la fon- 
derie ne se met pas à la merci des maîtres de forges périgour- 
dins, et elle conserve le moyen de fabriquer des fontes spéciales 
produites par des mélanges déterminés de minerai, dont le 
dosage est propre à la manufacture. 

Ces minerais viennent tous des environs; ils ont été extraits par 
petites quantités, soit à la surface du sol, soit dans des excavations 
toujours à ciel ouvert à dix mètres au plus de la surface, car le 
mineur du Périgord ne s'aventurerait pour rien au monde dans 
des galeries : peut-être cela tient-il à ce qu'il n'est pas payé assez 
cher. Les minerais sont disposés non par filons, mais par ro- 
gnons qui cessent brusquement. D'après un des maîtres de forges 
du pays, l'industrie locale^ trop pauvre par elle-même, n'aurait 
pas les moyens de chercher si, dans des couches plus profondes, 
on trouverait des couches réguhères plus productives et plus 
rémunératrices. Ces différents gîtes sont disséminés presque tous 
autour de la rivière du Bandiat, et leur produit porte, suivant 
leurs lieux d'extraction ou d'emmagasinage, les noms de Guillot, 
Grosbot, Taponnat et Montmoreau. Les minerais dits de Guillot 
proviennent des minières de Feuillades, de Souffrignac, du grand 
et petit Breuil, de Marlhon, deMeuzac, du Temple, de Pranzac, 
de Faurias, de Javerlhac ; les minerais dits de Taponnat des mi- 
nières de Taponnat, des Payes, de Fleurignac, de Saint-Adju- 
tory ; et ceux dits de Montmoreau des minières de Maine-Pesée 
et de quelques autres endroits situés dans les communes deSaint- 
Ybard et de Montmoreau. 

Ce sont des peroxydes de fer hydratés presque toujours à l'état 
granulaire ; ils renferment une assez grande proportion d'oxyde 
de fer, ainsi Taponnat contient en moyenne 64 pour i 00 de pero- 
xyde de fer, Montmoreau 60, Guillot et Grosbot 52 : Montmoreau 
ne contient pas de trace de soufre, Taponnat contient près de 
3 parties d'oxyde de manganèse. 
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Les mines de Taponnat et de Monimoreau sont extrêmement 
réfractaires, et la haute température nécessaire à leur fusion dé- 
termine dans la fonte la présence d'un graphite abondant qui 
lui donne son apparence grise et truitée. 

Les minerais après avoir été examinés et adoptés aux épreuves 
qui précèdent leur recette, sont triés sur le pavé des parterres 
pour séparer du véritable minerai les terres et gangues qui y 
sont toujours mêlées ; on rend ce triage plus efficace en cas- 
sant à la main tous les fragments qui dépassent le volume d'une 
noix ; après le triage, les minerais entassés restent exposés aux 
intempéries de l'air pendant un temps assez long pour que les 
petites quantités de soufre contenues dans quelques-uns des 
peroxydes de fer disparaissent dans l'atmosphère. L'action alter- 
native de l'air et de la pluie finit aussi par enlever la plus grande 
partie de la magnésie. 

Cette exposition à l'air prend à Ruelle le nom de macération : 
elle nécessite un stock de minerai assez considérable, mais 
est regardée comme très-importante par les administrateurs delà 
fonderie. L'orsqu'on juge la macération sufûsante, on passe 
les minerais au lavoir dans des bacs circulaires traversés par un 
courant d'eau continu, et où des palettes fixées sur un arbre 
vertical font circuler constamment le minerai: cette locomotion 
au travers d'un courant d'eau débarrasse le minerai des matières 
étrangères qui y étaient encore adhérentes : on l'égoutte ensuite 
et on le mélange en tas dans des proportions particulières en 
l'étendant par couches superposées horizontalement, dans les- 
quelles on tranche verticalement lorsqu'on veut charger le wa- 
gonnet qui porte le mélange vers le gueulard du haut fourneau. 

On arriveainsi àsuperposer jusqu'à quatorze couches de minerai 
de provenances différentes, pour obtenir une moyenne de leurs 
diverses qualités. Le monte-charge dont on se sert à Ruelle est 
d'une grande simplicité, il est loin de présenter l'apparence 
moderne et les combinaisons scientifiques des monte-charges du 
Creusot; il se compose d'un plan incUné sur lequel deux rails 
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busson, tapis ras d'AiibuasoA. -^ TapisscHes 
pour meubles cl tonlurcs. (2 livraisons.) 

Fadhique d'Or en feuillks de MM. Goguel 
et C>«, ancienne maison Favrel, — Commerce 
de l'or. — Fonlc, Laminage, Baitagc. — Com- 
merce de la Bdudmche. — Or et Ârgenl en 
poudre el en coquille, (i livraison.) 

Manufacture de Papiers pei;<ts de MM. tfes- ' 
fossés el Karth. — Origine des Papiers peints. 

— Achat dn papier avant Timprcssion. — 
Dessins. *— Giavure sur boi?. — Préparation 
des couleurs. — Colle animale. — Principales 
couleurs employées. -* Ponçage. — Impression. 

— Velouiés. — Satinés. — mitalion de bois 
el de marbre. — Glaçage. — Pose des papiers. 
(1 livraison.) 

Parfumerie L.-T. Piver^ à Cannes, à Paris et 
à la Villelte. — Origine des parfums. — 
Recolle du parfum des fleurs. — Fabiication 
des savons de toilette. — Pommades. — 

— Cosmétiques. ~ Essences et Extraits. — • 
Aménagement des usines de la Villelte et de 
Paria. -*- Cotiameroe de la perfwnerie. (1 livrai* 
son.) 

0UGUE3 expressifs — Manufacture ' tie MM. 
iiezarufre père el fils, de Paris. — Origine 
pi ogres de Torgue expressif. — L*anche 
ibrc. — Manufacture d'Ivry. — Machines de 
lOJtes espèces qui y sont employées. — Fa- 
brication et accordage des anches. — Méca- 
nisme des pédales. ^ Registre. — Sommier. 
" Clavier. — Systèmes divers : TOrgu; i 
clavier transposileur , le Piano-Orgue, etc. 
(1 livraison.) 

Fabhtque de Coutellerie de ^ UetmiUiod 



frères À tieUoh, pi'às dbateUerault. — Histo- 
rique de la coutellerie. -^ Machine à forger 
les lameâ. '- Machines à préparer le6 mon- 
chcs. — Cammerce de la coutellerie. (1 li- 
vraison.) 

Établissement thermal de Virnv. — Tianspor 
des eaux. — ExploitalioH des sels (I livrai- 
son. ^ 

Hauts Fourneaux, Forges et Aciéries do 
MM. Petin, Gaudet el Cie. — Fabrication du 
fer. — Plaques de Blindage. — Bandages 
de roues pour locomotives. — Gfandes pièces 
en acier fondu. — Convertisseurs Ressemer. 
(1 livraison.) 

Mines et Fonderies de Zinc de la Vieille 
Montagne. — ExtraêiioU dn minerai. — Ré- 
duction dn mêlai. — Laminage. — Principaux 
usages du zinc. (2 livraisons.) 

Faïencerie de M Signoret, à Nevers. (1 livrai- 
son.) 

Teinturerie de Soie' de MM. Guinon, Marnas. 
Bonnet, à Lyon. (1 livraison.) 

Fabriques de Boutons céramiques de M. Bap- 
tèf*osses, k Briarc. (i Uvraison.) 

Imprimerie Administrative db Paul Dupont. 
à Clichy. — Ëiablissement de Paris. — Com- 
position des modèles administratifs. — Com- 
posiiion et tiroge dos aciions. ^ Perfection - 
nemcnt des machines lithographiques. — 
Lithographie. — Succursale de Clichy. — 
Tirage des publications illustrées. -- Emploi 
des femmes dans la typographie. -*> Brochnro. 
— Reliure. — Organisation ouvrière. 2 livrai- 
sons.) 



LE CINQUIÈME VOLUME CONTIENT: 



Svr.uv. OE ULTTERAVRS". — FaMque de Saint-Leu 
u'EscercHt, — Achat de bclleraves. — Râpes. 

— Presses. — Défécition. — Chaud libres à 
cuire dans le vide. — Cristallisation. — lllili- 
saiiôn des résidus (2 livr.) 

Etablissements Mercier, à Louviers. — Outil- 
lage de la laine cardée. — Construction de mé 
tiers pour filature et tissage. — Métiers méca- 
niques pour tissage des étoffes dramatiques dra- 
pées. (2 livr.) 

Ëtadlissements Charles Flavigny, à Elbcuf. 

— Achat des laines.— Lavage. — Teinturerie. 

— Filature. — Tissage à la main. — Apprêts. 
(4 livraisons.) 

Etaixissement Raphaël Renault, à Louviers. 

— Filature continue. — Tissage mécanique. — 
XpprôU.— Spécimen de toutes les machines 
nouvelles dans Tindustrie de la draperie lisse. 
(3 livraisons.) 

Fabrique d'ameublements en bois massif, de 
MM. Mazaroz-Ribaillier et C'. — Magasinage 
du bois. — Dessèchement par fumication'. — 
Travail mécanique du bois. — Sculpture à la 
main. (1 livraison.) 

Fabrique dk dentelles de MM. 0. de V r- 
gnies et Sœurs^ à Bruxelles. — Historique des 



dentelles. — Commerce des ûls de lin. -^ Dif- 
férentes espèces de dentelles. (1 livr.) 
Taillerie de diamants de M. Coster, à Ams- 
terdam. — Historique de la taille des diamants. 

— Mines. — Composition. — Taille en bril- 
lants, en roses. — Volume et poids des dia- 
mants. (2 livraisons.) 

Brasserie Peters^ à Futeaux. — Historique de 
la bière. — Détails de la fabrication dite ba- 
varoise. — Caves de Puteaux. (1 Hvri) 

Peatrières de Vaux, près Triel. — Exploitation 
des carrières. — Nouveau système de cuisson. 

— Usage du plâtre. (1 livr.) 

Fabrique de rubans de MM. Géi^ntetet Coi- 
gnisty à Saint-Etienne. — Historique des ru- 
bans. — Principaux métiers. — Apprêts. — 
(1 livraison ) 

Fabrique d^armês de l*Etat, à Liège. — An- 
ciens procédés de fabrication des canons de 
fusil en fer forgé. — Outillage mécanique pour 
les pièces de la plaUne. (1 livr.) 

MANUFACTUnK IMPl^RIALE D*AR»ES DE GUERRE, à 

CliAlellorauli. — Nouveaux procédés de fabri- 
calicn de canons de fusil en acier fondu. — 
Cuirasfcs. ^ Armes blanches. — Epreuves des 
armes ^ feu cl des armes blanches. (1 livr.) 
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bussoD, Taf)is ras d'Auhusson. -- tapisscHes 
pour meubles cl tentures. (3 livraisons.) 
Fabrique d'Or en feuilles do MM. Goguel 
cl C»«, ancienne maison Favrel. — Commerce 
de l'or. — Fonie, Laminngo, Battage. — Com- 
merce de la Baudruche. — Or et Argenl en 
poudre cl en coquille, (i livraison.) 

MANUFACTUnE DE PAPIERS PEINTS de MM. ths- 

fossés cl Karth, — Origine des Papiers peints. 

— Achat do papier avant Timprcssion. — 
Dessins. — Giavure sur bol?. — Préparation 
dfis cotihîtirs. — Colle animale. - Principales 
couleurs employées. -* Ponçage. ~ Impression. 

— Veloutés. — Satinés. — mitalion de bois 
et de marbre. — Glaçage. — Pose des papiers. 
(1 livraison.) 

Parfumerie L.-T. Pivër, à Cannes, à Paris et 
à la Villelte. — Origine des parfums. — 
Récolte du parfum des fleurs. ^ Fabiication 
des savons de toiletle. — Pommades. ~ 

— Cosmétiques. — Essences et Extraits. — - 
Aménagement des usines de la Villelte et de 
Paria. -> Goibmerce de la parfumerie. (1 livrai- 
son.) 

0RGUE3 EiPRESsiPS — Manufacture - de MM. 
[lezandre père et fils, de Paris. — Origine 
progrès de l'orgue expressif. — L^anche 
ibrc. — Manufacture d'ivry. — Machines de 
lOJtes espèces qui y sont employées. ^ Fa- 
brication et accordage des anches. — Méca- 
nisme des pédales. — Registre. — Sommier. 

— Clavier. — Systèmes divers : l'Orgu; à 
clavier transpositour , le Piano-Orgue, etc. 
(1 livraison.) 

FADRîyuH DE Coutellerie de ^ Uermiliiod 



frères à Ëehoh, pi'ès (ihaielleraull. — Histo- 
rique de la coutellerie. — Machine à forger 
les lamcd. •- Machines à préparer leà man- 
ches. — Commerce de la coutellerie. (1 li- 
vraisoû.) 

Étâblisseuknt fuKRHAL !>£ ViCHY. — Tianspor 
des eaux. — Exploitation des sels (1 livrai- 
son. 

Hauts Fourneaux, Forges et Aciéries de 
MM. Petin^ Gautiei et Cie. — Fabrication do 
fer. — Plaques do Blindage. — Bandages 
de roues pour locomotives. — Grandes pièces 
en acier fondu. — Convertisseurs Ressemer. 
(1 livraison.) 

Mines et Fonderies db Zinc de la Vieille 
Montagne. — Extraction du minerai. — Ré- 
duction du métal. — Laminage. — Principaux 
usages du zinc. (2 livraisons.) 

Faïencerie de M Signorel, h Nevefs. (1 livrai- 
son.) 

Teinturerie de Soie' de MM. Guinon, Marnas. 
Bonnet, à Lyon, {i livraison.) 

Fabriques de Boutons céramiques de M. Bap- 
terosses, à Briarc. (1 livraison.) 

Imprimerie Administrative ds Paul Dupont. 
à Clichy. — Établissement de Paris. — Com- 
position des modèles administratifs. — Com- 
position et tirage dos actions. — Perfection- 
nement des machines lithographiques. — 
Lithographie. — Succursale de Clichy. — 
Tirage des publlcaiiood illusirèos. — Emploi 
des femmes dans la typographie. -* Brochure. 
— Reliure. — Organisation ouvrière. 2 livrai- 
sons.) 
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Stj».i;j: DE uLTTERAVfcS'. — Fabrique de Saint-Leu 
u'Eacercnt. — Achat de betteraves. — Râpes. 

— Presses. — Défécation. — Chaudières à 
cuire dans le vide. — Cristallisation. — Utili- 
sation des résidus (2 livr.) 

Etablissements Mercier, à Louviers. — Outil- 
lage de la laine cardée. — Construction de mé 
tiers pour filature et tissage. — Métiers méca- 
niques pour lissage des étoffes dramatiques dra- 
pées. (2 livr.) 

Etablissements Charles Flavigny, à Elbcuf. 

— Achat des laines.— Lavage. — Teinturerie. 

— Filature. — Tissage à \i main. — Apprêts. 
(4 livraisons.) 

Etablissement Raphaël Renault, à Louviers. 

— Filature continue. — Tissage mécanique. — 
Xpprôt-J.— Spécimen do tontes les machines 
nouvelles dans Tindustrie de la draperie lisse. 
(3 livraisons.) 

Fabrique d'ameubleuents en bois massif, de 
MM. MazaroZ'Ribaillier et C'. — Magasinage 
du bois. — Dessèchement par fumicaiion'. — 
Travail mécanique du bois. — Sculpture à la 
main. (1 livraison.) 

Fabrique dk dentelles de MM. 0. de V r- 
gnies et Sœurs, à Bruxelles. — Hisloiiquc des 



dentelles. — Commerce des fils de lin. -^ Dif- 
férentes espèces de dentelles, (1 livr.) 
Taillerie de' diamants de M. Coster, à Ams- 
terdam.— Historique de la taille des diamants. 

— Mines. — Composition. — Taille en bril- 
lants, en roses. — Volume et poids des dia- 
mants. (2 livraisons.) 

Brasser lE Peters^ à Puteaux. — Historique de 
la bière. — Détails de ta fabrication dite ba- 
varoise. — Caves de Puteaux. (1 hvn) 

Pcâtrières de Vaux, près Triel. ^ Exploitatioa 
des carrières. — Nouveau système de cuisson. 

— Usage du plâtre. (1 livr.) 

Fabrique de rubans de MM. Gérentetet Coi- 
(/net, à Saint-Etienne. — Historique des ru- 
bans. — Principaux métiers. — Apprêts. — 
(1 livraison ) 

Fabrique d'armes de l*Etat, à Liège. — An- 
ciens procédés de fabrication dos canons de 
fusil en fer forgé. — Outillage mécanique pour 
les pièces do la plaiine. (1 livr.) 

Manufacture tmpI^riale d'armes df gukrre, à 
Chûtellerauli. — Nouveaux procédés de fabri- 
caticn de canons de fusil en acier fondu. — 
Cnirasfcs. — Armes blanches. — Epreuves des 
armes '\ feu et des armes blanches. (1 livr.) 
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Lk9 Établissemsmts DsaoBNE ET Gail. — Fon- 
derie de fer et de cuivre. — Travail des ipé- 
tauXf Machines-outils, Marteau-pilon, etc. — 
Description détaillée de la fabrication des 
locomotives. — Appareils à sucre — Machines 
motrices de toute sorte. — Fabrication des 
wagoni?. (4 livraisons.) 

Là Savonnerie Abnavon. — Historique des "sa- 
vons de Marseille. — Soude. ^ Huiles. — 
Savon bleu. — Savon blanc. — Derniers 
essais. — Commerce du savon. (4 livraisons.) 

La Monnaie. — Historique et fabrication des 
Monnaies. — Balanciers, Presses, etc. (5 li- 
vrons.) . 

MA|fQ|rAC7ypE Imp^iaui des TAB^fis. — Culture 
du iabae en France et 4 TÉtr^ger. — Préi 
paration, usage divers de ce narcotique. — 

' Tabac à fumer. — Tabac à priser. — Fabrica- 



tion des Cigares français et étrangers. (3 livrai- 
sons.) 

Literie Tockeq. — Hisloriquo de la literie. — 
Sommiers, Matelas, Lits de pi urne ^ Laine de 
bois. — Ouliis spéciaux pour lo travail des 
bois et le façonnage des ressorts. — Assainis- 
liment des ^rins et des plumes. (1 livraison.) 

Fabrique de Pianos de MM. Pleyel^ Wolfei Cie. 
— Instruments ayant précédé le Piano : Cla- 
vier, Épinette, etc. — Magasinage des bois en 
grume, en planches, en planchettes débitées. 
Assemblage de la caisse. — Travail du fer, 
du cuivre, de Tivoire, de l'ébène. ~ Nature 
et pose des cordes. — Accord des instruments 
terminés, r- iÇxpédili^q. — ÇomiQ^rcOv (2 li- 
vrfia^ps,) 

yi^TquE 5f [f^iNB de M. iMvtn. -«- Lu lai^e, 
sa production, ses usages. — Décreusage. — 
Cardage. — Filature (1 livraison.) 



LB TROISIEME VOLUME CONTIENT : 



La Manufacturas de Glagbs q|( S^if^x-Gq^Aiif, 

— Historique dç U fa^nc^lion dps glaces, -r 
Nouveaux progrès dans le Coulage, le Polis- 
sage, l'Élamage. — Commerce de TétaJAt -^ 
Commerce des glaces. (3 livraisons.) 

I4ES Omnibus pe Paris. — Carrosserie^- — Ex- 
ploitation. (1 livraison.) 
Usine Ëlectro-Méialluboiqub d'Autbuil. — 

— Application qq graii4 de la galvanoplastie 
(1 livraison.) 

Les Charbonnages des Bouches-du-Rhone. — 
Mines de lignite. — Nouveaux moyens d^épui- 
sement des eaux dans les mines. (1 ivraison). 

Boulangerie Centralr des Hôpitaux pp P/^ris. 

— Système Mégcs -Mou ries. — Système Dau- 
glisch. (2 livraisons.) 

Filature de Coton de M. Fouyer-Quertier à 
Rouen. — Commerce du coton. — Préparation 
des colons ind(cD8. — Cardage. -^ Préparation 
à la fllaturc. — Filature. (3 livraisons.) 

Lks Pépinières d'Andr6 Leroy, à Angers. — 
Commerce e| fabrication dtss plantes d'utilité et 
d^agrémcnt. (1 livraison.) 



Usines 4 &az d^ la Compaq^ie PARis!ËNNti..- 
Usine de la Villetle, — Procédés nouveaux do 
Fabrication, d'Ëpuiation et de Distribution du 
gaz. (3 livraisons.) 

Usine a Gaz Portatif de Paris. — Usine de 
Charonne. — Production du gaz do Boghcad. 

— Transport du gaz dans Paris. - Utilisation 
des sous-produits. (1 livraison.) 

Manufacture d'Impression sur Étoffes de 
MM. Thitrry'Mtieg el Cie, de Mulhouse. — 
Gravure sur bois*. — Gravure au gaz. ~ 
Emploi des nouvelles couleurs. — Vaporisa- 
tion. — Étoffes récemment créées. (1 livraison. 

Aciéries Jackson et C»« — Appareil Besscmer. 

— Fabrication des ressorts do voilures, de 
criuo'.ines, etc. (1 livraison.) 

Cristallerie Baccarat. — ^lisiorique de la 
fabrication du cristal en Franco. -- Appareils 
Siemens. — Fabrication du minium. — Taille 
des crisiaax. — Gravviire ^ 1a molette, à Tacidc 
fluorhydriquo. — Commerce du erislal. (3 li- 
vraisons. 



LiE; QUATRIÈME VOL.UMB CONTIENT 



l.£s ÉTAULiiiSi^UENTS DoLLFUS-MifiG. — Filature: 
Commerce de cotons bruts. — Effets de la 
crise cotonnière. — Peigneuses Uflbner. — 
Filature de fin. — Retordage : Importance du 
retordage d'Alsace, Fil à coudre. -* Tissage : 
Nouveaux métier à lisser. — Tissage à bras, 
à la machine. — hlanchiment et apprêts : 
Cuves, Clapots, Machines à plier, à brûler, à 
tondre, Rames, Séchoirs. — Impressions sur 
étoffes : Gravure des planches. — Gravure des 
rouleaux. — Panrographe. — Machine à mode- 
ler. •» Procédés gilvanoplastiques. — Princi- 



pales couleurs employées. — Perroiines. — 
Machines à plusieurs couleurs. — Proctdés 
nouveaux de rayures. - Apprêts des étoffes 
fabriquées. —• Commrrcf! des Indiennes. (4 li- 
vraisons.) 
Manufacture de Tapis de MM. BequiUarl, 
Roussei et ClMcqucel, à Tourcoing et à Aubus- 
son. — Commerce de Laine. — Teinture. — 
Filature. ■— Ili^iioriquc de la fabrication des 
Tapis, Tapis jaspés, écossais, Moquette fran- 
caisç^ MoqvcllQ mécanique. Tapii chenille. 
Tapis de Nîmes, Tapis à longue laine d^Au- 
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conduisent un chariot attiré par une chaîne qui s'enroule par le 
mouvement d'une des roues à eau de l'usine. Quand le petit 
chariot a versé sa charge à l'ouverture supérieure du haut four- 
neau, la poulie se d»^>braye et le chariot vide redescend entraî- 
nant avec lui la chaîne, qui se déroule et se tend pour le remonter 
dès qu'il sera rempli et de nouveau fixé à la chaîne au moyen 
d'une crémaillère. Alternativement avec le minerai, on jette dans 
le haut fourneau du charbon de bois par charge de 520 htres 
mesurés dans des paniers d'osier appelés resses contenant 
104 litres. Les charges de castine s'exécutent par 45 htres d'un 
poids moyen de 45 kilogrammes. 

Nous ne reviendrons pas sur la description des parties compo- 
sant les hauts fourneaux, qui diffèrent peu de ceux que nous 
avons décrits dans notre étude sur lé Creuset ; nous dirons seu- 
lement que la largeur des hauts fourneaux employés à Ruelle est 
de 1^,92, et la hauteur de 8 mètres. Le vent est donné par 
deux souffleries cylindriques, et les tuyères ne renferment pas 
de circulation d'eau. Les ouvriers qui travaillent aux hauts four- 
neaux sont au nombre de neuf : quatre chargeurs, deux gardeurs, 
un arqueur, un boqueur et un mouleur de gueuses. Les char- 
geurs procèdent au chargement du fourneau, les gardeurs veil- 
lent à la tympe et à la tuyère, l'arqueur est chargé de la distri- 
bution du charbon de bois, le boqueur du déblayage des laitiers, 
et le mouleur de gueuses prépare dans le sol de la halle les 
rigoles que suivra la coulée et les moules dans lesquels elle se 
solidifiera en gueuses. Les opérations se continuent jour et nuit, 
les ouvriers des hauts fourneaux couchent dans un dortoir étabU 
dans le massif de constructions qui entourent les deux hauts 
fourneaux de l'usine. 

L'opération est toujours conduite dans l'idée de produire 
des fontes plus ou moins grises et plus ou moins truitées. Un des 
moyens de se rendre compte au dehors de ce qui se passe à l'in- 
térieur du haut fourneau est l'examen des laitiers. Nous trouvons 
à ce sujet dans les notes de M. Hédon des indications que nous 

Paru. -l«p. Vallée. Ift. me bivda. 1S2' LIV. 
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donnons textuelles, car elles intéresseront tous les métallur- 
gistes : « La couleur des laitiers peut servir à préjuger de la 
nature de la fonte. Les couleurs que Ton observe le plus géné- 
ralement sont les suivantes : violet, vert clair, vert, vert foncé, 
vert tirant sur le noir. Des laitiers qui restent violets d'une ma- 
nière persistante indiquent une fonte grise bourrue ; c'est ce qui 
est arrivé au commencement du fondage ; ce défaut peut pro- 
venir quelquefois d'un vent insuffisant. Des laitiers vert clair 
annoncent généralement de la fonte grise ou de la fonte gris 
clair ; quand ils passent au vert ou au vert foncé et conservent 
longtemps cette teinte, on obtient de la fonte légèrement truitée 
ou même de la fonte truitée ; s'ils prennent une teinte très-foncée 
tirant sur le noir, on est à peu près certain d'obtenir de la fonte 
blanche. Le plus ordinairement, dans l'intervalle qui sépare deux 
coulées, les laitiers passent par une foule de nuances, violet, 
violacé, vert pâle, vert clair, vert, vert foncé; on est maître de 
les modifier, soit en changeant les proportions de castine et de 
minerai, soit en donnant plus ou moins de vent; mais avant de 
faire ces modifications, on doit d'abord examiner les produits 
de la coulée précédente, voir s'ils ne sont pas de la nature de 
ceux qu'on se propose d'obtenir, et si les laitiers persistent à 
ofirir une teinte correspondant à la fonte truitée ou à la fonte 
blanche. » 

La fonte grise doit couler lentement sans jeter d'étincelles, et 
cependant bien remplir les moules; la chaleur doit être modérée 
pour que le métal ne contienne pas trop de silice. Le fourneau a 
une allure régulière lorsque la tuyère est absolument dégagée 
de tout dépôt et d'un rouge très-brillant, lorsque la flamme de 
la tympe est claire sans être trop vive, lorsque la flamme du 
gueulard est légèrement bleuâtre, ardente et sans fumée, et les 
laitiers vitreux, légers et homogènes. Enfin, il ne faut pas que 
l'allure soit trop chaude, ce qui produirait de la fonte blanche, 
ou trop froide, ce qui donnerait des produits irréguliers. 

La halle des hauts fourneaux est une des plus anciennes con- 
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structions de la fonderie ; sa toiture primitive a été changée pour 
une charpente en fer récouverte de tôle galvanisée, ses amena-* 
gements intérieurs souvent remaniés, mais sa belle façade a été 
conservée intacte Les attributs de Tartillerie qui la décorent 
sont élégants et nobles : ils rappellent les ornements guerriers 
des portes de Mayence. 

Nous sommes toujours heureusement surpris quand nous ren- 
controns dans les usines une certaine préoccupation d'élé- 
gance dans les constructions, car cette tendance semble malheu 
reusement disparaître chaque jour. La vue perpétuelle de cette 
belle façade a maintenu chez les fondeurs de Ruelle le goût du 
décors que possédaient à un si haut degré les ouvriers d'autre- 
fois. Aussi la grue qui dessert la halle des hauts fourneaux est- 
elle surmontée d'un magnifique aigle en fonte aux ailes déployées, 
aussi tous les châssis en fonte qui supportent les foyers des for- 
ges à main sont-ils ornés des attributs de la profession de forge- 
ron canonnier : marteaux, compas, équerres, ou bien canons 
croisés ou grenades panachées de flamme couvrent le milieu de 
chaque panneau. En faisant son modèle, le mouleur se laissait 
aller à sa fantaisie et relevait sur le fond plat ces ornements de 
très-bon goût. La forme elle-même de toutes les machines-outils 
en fonte exécutésàla fonderie est toujours très-élégamment conçue. 
Les fontes produites dans les hauts fourneaux de Ruelle sont, 
comme celles du commerce, cassées en morceaux, examinées 
soigneusement, et classées suivant qu'elles présentent une teinte 
plus ou moins foncée et plus ou moins de facettes, d'aiguilles ou 
de grains. Les fontes de Ruelle entrent pour environ quarante 
centièmes dans les. différents alliages adoptés par la fonderie, et 
les fontes de deuxième fusion provenant de canons réformés ou 
de masselottes forment environ vingt centièmes de ces alliages. 
Les proportions réglementaires sont observées avec une scrupu- 
leuse régularité, et des employés d'une expérience consommée 
vérifient les qualités de chaque morceau de fonte, non-seulement 
lors de son classement, mais encore lors de sa mise au four. 
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Avant de pénétrer dans la halle de fonderie, examinons les 
fours qui l'entourent, et dans lesquels vont être déposées métho- 
diquement les charges, séparées déjà par doses et placées près de 
l'ouverture de chaque fourneau. Ces fours sont bâtis en briques 
maintenues par des tirants en fer fortement boulonnés à leurs 
extrémités : ils sont à double enveloppe séparées par un inter- 
valle rempli de sablé. La sole, qui est refaite après chaque opé- 
ration, est formée avec un sable assez fusible pour se prendre 
en masse et se couvrir d'un léger enduit vitreux, niais cependant 
assez réfractaire pour résister à l'intensité de la chaleur du four. 

Les fours sont accouplés deux à deux, ainsi que leurs chemi- 
nées. 

Le combustible employé est la houille dont la flamme courant 
sous la voûte abaissée du four à réverbère, passe sur les lingots 
de fonte disposés de façon que les plus gros reçoivent la plus 
forte chaleur. Ils entrent assez rapidement en fusion et la fonte 
coule dans le creuset où elle se rassemble. Six fours pouvant con- 
tenir chacun 3,000 kilogrammes de fonte suflSsaient autrefois à 
couler les canons du calibre le plus gros alors en usage; mais 
depuis l'année dernière quatre nouveaux fourneaux pouvant pro- 
duire chacun de 4,000 à 4,500 kilogrammes ont été ajoutés. Les 
fours ont tous une paroi s'ouvrant vers l'intéiieur de la halle, 
cette ouverture est comblée avec des briques et du sable, de 
manière à laisser deux points faibles superposés par lesquels 
s'écoulera la fonte lorsqu'ils auront été percés parles fondeurs. 

Il est d'usage à Ruelle de conduire très-vivement les fours à 
réverbère, et d'obtenir le plus rapidement possible une tempé- 
rature très-élevée. Cette température assure le degré de fluidité 
nécessaire pour que les scories se dégagent et surnagent sur le 
jet. De plus, lorsque le métal est très-fluide et par conséquent 
très-chaud, il est plus longtemps à se solidifier et la pression du 
métal sur lui-même en augmente la ténacité. La durée de la fu- 
sion doit être de deux heures environ ; pendant que cette fusion 
se fait dans le four à réverbère, entrons dans la halle et voyons 
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qu'elles sont les opérations qui y ont été faites pour préparer la 
coulée. La première a été la confection du moule qui doit recevoir 
la fonte. 

Aujourd'hui ces moules sont dits à noyau, parce qu'ils doi- 
vent être traversés par leui* milieu d'un noyau autour duquel se 
répartira la fonte. Ce procédé est le plus anciennement employé 
•depuis l'invention des canons en fonte ; le fameux constructeur 
Maritz le remplaça en 1745 par le coulage plein, dans l'espérance * 
que la suppression du noyau donnerait plus d'homogénéité au 
métal et qu'on éviterait ainsi la formation de chambres et de 
soufflures à l'âme du canon. Boscd'Antie, M. du Puget et le baron 
de Mêlé, contemporains de Maritz, tout en admirant les procédés 
de forerie de ce constructeur, furent les premiers contradicteurs 
du coulage plein. Depuis ce temps la discussion dure encore avec 
de bonnes raisons de chaque côté, mais le coulage à noyau semble 
avoir aujourd'hui retrouvé la prédominance non-seulement en 
France, mais encore en Amérique : de l'autre côté de l'Atlantique, 
le major Rodman fait passer au travers de la tige constituant le 
noyau un courant d'eau sans cesse renouvelé. Le refroidissement 
obtenu par ce procédé autour du noyau doit, d'après l'inventeur, 
donner une résistance particulière à la couche interne du métal qui 
formera l'âme du canon. Cette opinion semble trouver une con- 
firmation dans les expériences du capitaine Pallisersur la confec- 
tion des projectiles en fonte dont la surface est brusquement 
solidifiée par des moules en métal où ils sont coulés et acquièrent 
ainsi une dureté assez grande pour percer les cuirasses des 
navires bUndés. A Ruelle le noyau n'est pas creux et ne reçoit 
pas de courant d'eau, il est en fer cannelé que l'on entoure d'une 
grossière corde d'étoupe imprégnée de sable à mouler. Pour cette 
préparation, le noyau est placé sur deux tréteaux et l'ouvrier se 
sert comme règle du bord de la planche sur laquelle il pose sa 
matière plastique. 

Les canons que l'on coule aujourd'hui étant tous à culasse mo- 
bile et frétés, les difficultés que rencontrait autrefois la fabrica- 



22 GRANDES USINES 

tion des moules à la culasse et aux tourillons, n'existent plus. Le 
problème est réduit maintenant à préparer un moule dans le- 
quel doit être coulée une pièce dont la partie supérieure est un 
cylindre où l'on découpera le tonnerre, la partie inférieure? 
un cône allongé qui sera la volée. 

Les modèles qu'on faisait en fonte et même en bronze, sont 
tout simplement aujourd'hui assemblés en bois de sapin et con-" 
feclionnés économiquement dans l'atelier de menuiserie de 
l'usine ; ces modèles, en plusieurs pièces, servent à préparer les 
moules. Ceux-ci sont en sable soutenus par de forts châssis cylin- 
driques en fonte renforcés eux-mêmes par des cercles et des 
côtes de fer sur lesquels se fixent les brides qui retiennent les 
différentes parties du châssis pendant la coulée . Avec la forme 
actuelle des canons, il est assez facile de mouler le sable entre 
le modèle et le châssis : quand le moulage est terminé on en- 
duit les moules avec de la poudre de charbon de bois mélangée 
dans une forte proportion d'eau avec une très-petite quantité de 
terre argileuse; les moules sont ensuite portés dans les étuves, 
grandes chambres fermées par des portes en lôle et chauffées à 
la houille. Un chariot en fonte circulant sur des rails disposés sur 
le sol de la halle et qui pénètrent dans les étuves, porte dans 
leurs chambres les divers tronçons du moule Au bout de 
quaranle-huitheures, on juge la dessiccation suffisante et on exé- 
cute ce qu'on appelle le ramoulage, c'est à-dire la reconstruction 
du moule par la superposition dans l'ordre convenable de ses 
différentes parties ; mais il faut, avant, laisser refroidir pendant 
quelques heures les châssis et le sable. 

La halle dans laquelle se pratiquent toutes ces opérations est 
un quadrilatère allongé dont trois côtés sont rectilignes et dont 
le quatrième est demi-circulaire ; autour de cette dernière face, 
les fours à réverbère viennent montrer leur ouverture. Devant 
ces ouvertures et toujours demi-circulairement a été construit 
un massif en sable d'un mètre environ de hauteur dans lequel a 
été étabUe venant de chaque four, une rigole de 30 centimètres 
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de largeur sur 20 centimètres de profondeur, avec des parois de 
20 centimètres d'épaisseur. Ces rigoles inclinées d'environ 5 centi- 
mètres par mètre aboutissent toutes à un chenal de coulée commun. 
En avant de ce massif de sable, est la fosse également demi-cir- 
culaire, dans laquelle on descend morceaux par morceaux pour 
les grandes pièces, les tronçons de moules sur lesquels on pra- 
tique le ramoulage^ en les disposant verticalement l'un sur l'autre 
jusqu'à ce que l'ouverture du moule vienne effleurer l'ouverture 
de la fosse. 

Cette fosse s'enfonce à 7 mètres 50 cent, de profondeur et le fond 
est creusé en contre-bas de 1 mètre 50 cent, de la rivière, de sorte 
que, malgré les ciments et les bétons dont elle est entourée,on a 
presque toujours besoin de la vider au moyen d'une pompe. 
Pour amener au-dessus de cette fosse les moules que l'on y des- 
cend et pour en retirer, ce qui est bien plus lourd, le moule 
entier contenant la pièce fondue, on a récemment établi une 
très-belle grue Neustadt facilement manœuvrable en tous sens 
par six ouvriers seulement et qui peut soulever et mouvoir un 
poids de 40,000 kilogrammes : cette grue est placée au centre 
de la demi-circonférence décrite par la fosse ; un système de 
grues auxiliaires, de rails et de plaques tournantes forme un 
ensemble d'appareils par lesquels toutes les opérations se font 
dans l'atelier de la fonderie avec une facilité relative. 

Une fois le moule dressé bien verticalement dans la fosse, on 
fixe aux siphons que l'on a eu soin de ménager d'abord près de 
l'extrémité inférieure du moule, puis à d'autres points de sa hau- 
teur, des conduites garnies de terre réfracta ire qui doivent y ame- 
ner le métal en fusion ; puis on réunit ces conduites au chenal de 
coulée par des canaux de tôle revêtus à l'intérieur de terre ré- 
fractaire. Quand tout est prêt, et qu'on juge la fonte assez chaude 
dans tous les fours pour pouvoir couler facilement, on donne 

• 

le signal, et .d'un vigoureux coup de ringard effilé, on perce la 
paroi à l'endroit aminci à dessein : pour modérer le jet de la 
coulée, un des ouvriers bouche en partie avec une quenouillelley 
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le trou qui vient d'être fait. La quenouilleltp est un petit cône de 
terre réfractaire moulé autour d'une longue baguette de fer 
. recourbée ; un autre fondeur tient dans le chenal de coulée, une 
pelle à manche recourbé qui fait l'office d'une sorte de vanne et 
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arrête les impuretés qui flottent sur la fonte. Un troisième ouvrier 
bouche partiellement avec une quenouilletle le conduit en tôle, et 
guide ainsi l'arrivée du métal en fusion. 

Le métal coulant se précipite d'abord par le siphon inférieur, 
et montant en hélice, entraîne à sa surface les scories qu'il ne 
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faut pas laisser emprisonner dans la partie qui constituera le 
canon, mais bien ramener dans la masselote. C'est ce que déter- 
mine l'arrivée de la fonte par le second siphon et qui s'élève éga- 
lement par un mouvement hélicoïdal. Lorsqu'on suppose le 
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moule plein jusqu'à la masselotte, on retire les quenouîUettes et 
la pelle d'arrêt, etle liquide coulelibrement.jusqu'à ce qu'on juge 
opportun d'arrêter sa marche, en abaissant à coups de masse 
dans le chenal une valve en tôle, nommée arrêt de coulée. 
L'opération de la coulée, toujours exécutée avec une certaine 
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précipitation, nous a paru à Ruelle être conduite avec un calme 
et une sécurité qui semblaient exclure ce fameux coefficient 
d'incertitude dont semble préoccupée toute personne qui coopère 
ou assiste à un fondage quelconque Aucune agitation, aucun 
bruit inutile, mais seulement des soins expérimentés et une at- 
tention soutenue. Aussitôt après la coulée, à laquelle nous assis- 
tions, un des chefs de l'atelier vint montrer au directeur une 
note indiquant exactement le temps employé à l'exécution, et la 
conduite plus ou moins bonne de chacun des fours. 

Il faut d'une heure et demie à cinq heures, suivant la gros- 
seur de la pièce, pour qu'elle soit entièrement solidifiée : il faut de 
plus un certain nombre de jours pour que son refroidissement 
permette de la retirer de la fosse, et de la débarrasser peu à 
peu du moule qui l'entourait. Depuis quelque temps, on ne coule 
plus les pièces la culasse en bas et la volée en haut, en laissant 
ajouter au-dessus du bourrelet un jet plus ou moins long, c'est 
le contraire qui a lieu. 11 est maintenante peu près généralement 
admis en métallurgie, d'après des expériences faites, en Suède, 
nous a-t-on dit, que la partie la plus dense d'un long cylindre en 
fonte coulée, n'est pas, comme on pourrait le croire, l'extrémité 
inférieure, qui a supporté tout le poids de la masse liquide en 
se solidifiant, mais bien vers le milieu de la longueur totale. 

En coulant les pièces la volée en bas et en laissant arriver, comme 
on le fait aujourd'hui, une très-longue masselotte, la partie la plus 
dense et la plus résistante, si l'on en croit la théorie suédoise, se 
trouverait donc être le tonnerre et le point de jonction du tonnerre 
à la volée. Après avoir enlevé de la fosse le moule contenant la 
pièce, la grue dépose le tout sur un chariot massif que les rails 
permettent d'amener à l'autre extrémité de la halle. Là, on 
opèrelc derémoulage et le d^croâ/age que rend facile l'enduit de 
poudre de coke répandu à l'intérieur du moule, quelques coups de 
masse suffisent, et la pièce dégagée de tout sable est tirée sur 

• 

les rails à l'extérieur de l'atelier et refroidie en attendant qu'elle 
passe dans les halles où elle recevra de nouvelles façons. En 
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cet état, la pièce est loin d'offrir l'aspect élégant des bou- 
ches à feu de l'ancienne ordonnance qui ornent l'entrée de 
l'usine. La longueur delà masselolte rend l'ensemble dispropor- 
tionné, et la surface destinée à être rabotée au burin est couverte 
d'une grossière croûte noirâtre, bientôt rougie par la pluie. 

Pour bien faire comprendre les opérations qui vont suivre, il 
est nécessaire d'expliquer le plus brièvement possible quel esl le 
système de construction adopté en France pour l'artillerie navale : 
on ne fait plus guère -que des pièces de gros calibre destinées à 
lancer des projectiles avec assez de force pour traverser les plaques 
de blindage devenues de plus en plus épaisses. 

Le type de la fabrication courante de ces canons que l'on fa- 
briquait à Ruelle lors de notre visite était un ensemble de pièces 
uniformes comme matériaux employés et dont le diamètre inté- 
rieur variait de 16, 19, 24 et même 27 centimètres. Cette dernière 
dimension n'est pas encore réglementaire, tandis que celle de 
0^24 s*exécute journellement. 

Ces pièces ne sont pas d'un seul métal homogène, comme 
les anciens canons de fonte et de bronze, et comme les nouveaux 
canons d'acier fondu de Krupp, mais elles sont composées d'une 
partie centrale en fonte renforcée par des anneaux en acier 
nommés frettes. Elles sont de plus toutes rayées et se chargent 
toutes par la culasse. Une fabrique de canons n'est donc plus 
simplement une fonderie, et ses anciens ateliers dits de forerie 
devraient, à proprement parler, s'appeler aujourd'hui ateliers 
d'ajustage, surtout depuis l'adoption du fondage avec noyau, qui a 
remplacé le forage proprement dit par une série d'alésages. 

Il y a à Ruelle deux ateliers de forerie, et l'on en prépare un 
troisième sur l'emplacement des anciens magasins de charboD. 
L'un des ateliers existant aujourd'hui est très-beau et très-bien 
aménagé. Sans avoir les dimensions gigantesques de l'atelier si- 
milaire de la fabrique d'Essen, il est cependant large, bien dis- 
posé et muni d'un treuil- chariot automoteur en deux directions 
qui se meut sur des rails surélevés portés par des colonnes de 
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fonte. Cet appareil, très-solidement établi, peut courir d'un 
bout à l'autre de l'atelier et, en combinant ses effets avec un 
système de rails et de plaques tournantes disposés sur le plan- 
cher, conduire les pièces vers tous les bancs où elles doivent 
séjourner. 

Avant de placer sur un des bancs de la forerie la pièce à ajus- 
ter, on commence par la buriner au marteau avec un outil tran- 
chant pour enlever de sa surface toutes les imperfections laissées 
par la coulée, ainsi que les petites saillies et les bavures qui en- 
traveraient la marche des outils fixes auxquels elle doit être 
livrée: après cette opération, on amène le futur canon dans l'a- 
telier, sur le chariot-treuil qui l'enlève et va le porter sur un 
banc dit de décapiterie. Là on coupe la masselotte ou jet laissé 
dans la coulée au-dessus de la partie qui formera le tonnerre 
dans le canon. On pourrait enlever d'une seule fois la fonte excé- 
dante, mais, comme ce bloc de métal est destiné à entrer comme 
fonte de deuxième fusion dans l'alliage des coulées suivantes, 
on a préféré découper la masselotte en cercles qui ne doivent 
guèredépasser trois cents kilogrammes. L'opération se ferait avec 
une grande rapidité si l'on pouvait se servir des scies à découper 
les plaques de blindage; mais jusqu'à présent la fonte se coupe 
difficilement à froid ; aussi à Ruelle emploie-t-on pour le déca- 
pitage de très-forts burins fixes, dont la pointe est taillée en bec 
d'âne, et devant ce burin, la pièce, en tournant sur son axe, vient 
s'entamer de plus en plus. Le couteau avance à mesure qu'il entre 
dans le métal et s'arrête à quelques centimètres de l'âme, afin 
de laisser assez de métal pour porter la pièce pendant les opé- 
rations successives et identiques qui découpent la masselotte en 
quatre tronçons pour les pièces de 1 6 centimètres, en un plus 
grand nombre pour les plus grands diamètres. Quand toutes les 
entailles sont faites, on place dans la dernière des coins sur les- 
quels on frappe à coups de masse, et l'on fait tomber toute la 
masselotte. La dernière section a été découpée à quelques centi- 
mètres de la longueur exacte du canon. 



FONDERIE DE CANONS DE LA MARINE IMPÉRIALE 29 

Avant de revenir au coulage à noyau, il fallait forer dans le 
massif plein ; aujourd'hui il suffit d'aléser la cavité laissée par 
la coulée, car elle n'est jamais d'une exactitude suffisante. Pour 
cela on place la pièce décapitée sur un banc dit de forerie, dont 
la tige, au lieu d'un foret, reçoit un porte-lame demi-cylindrique 
qui tient un couteau : en tournant dans l'intérieur de la pièce, ce 
couteau finit, en plusieurs reprises, par porter le diamètre à la 
largeur voulue. 

« Un banc de forerié, dit M. Hédon se compose essentiellement, 
d'une table horizontale en fonte dontla face supérieure est entaillée 
en crémaillère; cette table est supportée par deux appuis sur les- 
quels on peut la faire mouvoir pour modifier, suivant les calibres, 
la distance du banc à l'arbre de la roue qui doit communiquer le 
mouvement au canon; ces deux appuis sont fixés ensuite par des 
boulons à une plaque de fondation aussi en fonte. Un chariot en 
fonte porte à sa partie antérieure un fort anneau dans lequel vient 
s'engager la barre du foret ou de l'alésoir. La barre est maintenue 
dans cet anneau par un épaulement d'un côté, et de l'autre par 
une clavette. Le chariot se meut sur le banc, eu faisant avancer 
progressivement la barre du foret; il est traversé dans le sens de 
la largeur du banc par deux axes portant chacun un pignon qui 
engrène l'un avec l'autre ; le pignon inférieur engrène en outre 
la crémaillère du banc. L'axe supérieur, outre son pignon, porte 
encore deux roues à crochet munies chacune d'un déclic et d'un 
levier que l'on peut allonger à volonté et dont on peut charger 
les extrémités avec des poids suspendus à des crochets. Le poids 
du levier détermine la rotation du pignon monté sur le même axe, 
celui-ci met le deuxième pignon en mouvement et ce dernier dé- 
termine le mouvement de translation du chariot et par conséquent 
de la barre conductrice du foret. A la partie antérieure du banc 
est établie une traverse fixée à l'aide d'écrous, laquelle porte deux 
montants entre lesquels passe la barre du foret ; elle est assujet- 
tie entre les montants par deux coussinets; ces coussinets se ser- 
rent aussi fortement que l'on veut contre la barre au moyen de 



30 GRANDES USINES 

coins en bois que l'on chasse entre les coussinets et les montants ; 
ces coins entrent dans des rainureis pratiquées dans les montants. 
La pièce repose sur deux empoises — on appelle ainsi deux pièces 
de fonte échancréescirculairement; — ces empoises sont elles-mê- 
mes portées par deux traverses mobiles (supports, porte-empoises 
ou porte canon) placées à une distance déterminée de Taxe de 
la roue, de manière que le carré du boulon vienne près de la par- . 
tie carrée de la roue d'engrenage dont la pièce doit recevoir son 
mouvement ; on laisse descendre le canon dans les empoises où il 
doit reposer par le faux-bouton et par la volée ; ces traverses sont 
ensuite solidement fixées sur la plaque de fondation au moyen de 
boulons et d'écrous. » 

Les opérations qui suivent l'alésage doivent s'exécuter, non 
plus le canon restant fixe, mais bien au contraire le canon pi- 
votant et l'outil demeurant immobile; on fait donc à la culasse 
deux et à la bouche trois entailles; de plus on y ménage de petites 
portées; c'est au moyen de ces entailles et de ces portées que l'on 
peut, avec .différents systèmes de griffes, saisir solidement à ses 
deux extrémités la pièce que l'on veut faire pivoter sur son. axe 
et la présenter au burin. 

On commence par tourner la partie cylindrique qui doit recevoir 
les frettes ; comme ces anneaux ont des dimensions calculées pour 
exercer sur la partie cylindrique du canon une pression déter- 
minée, il est nécessaire que le tournage, soit exécuté avec préci- 
sion. Sur toutes les pièces qui se trouvaient à Ruelle aux bancs de 
tournage lors de notre visite, nous avons pu constater une égalité 
absolue dans la couleur gris foncé du métal qui paraissait se 
prêter facilement au travail de l'outil. 

Après le tournage, on remet la pièce sur ,un chariot que l'on 
roule sur rails vers l'atelier où elle recevra ses frettes; cet atelier 
très-primitif, qui n'a pas dû coûter bien cher à l'Etat,, est situé en 
plein air sur un des parterres qui séparent la fonderie de la forerie ; 
il se compose : de quelques madriers servant de supporta la pièce, 
d'un four en briques dans lequel on chaufie les frettes jusqu'à la 
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couleur bleue, degré de chaleur facile à déterminer, car c'est celui 
auquel la sciure de bois s'enflamme; puis de trois perches liées 
par le haut, et formant trépied pour supporter une chaîne ter- 
minée par un crochet, dans laquelle on passe la frelte lorsqu'elle 
est chaude. En balançant la chaîne, on amène lafrette au niveau 
de la culasse du canon dans laquelle on l'emmanche comme on 
passe une bague. Comme la chaleur a dilaté le cercle, il glisse 
facilement jusqu'à la place qui lui est désignée, et où on le main- 
tient fortement d'arrière en avant, au moyen d'un système de 
serrage composé d'une forte barre de bois appuyée sur la gueule 
du canon et d'où partent deux tiges de fer filetées qui viennent 
traverser un collier : on rapproche et l'on arrête ce coUier au 
moyen déboulons agissant sur les parois filetées des deux tringles. 
Pour refroidir le cercle on l'arrose avec de l'eau froide qu'on 
laisse tomber goutte à goutte ; on ne retire l'appareil de ser- 
rage que lorsque la frette a fait prise avec le canon, ce dont on 
s'assure en frappant dessus à coups de marteau. 

Le frottage n'est pas seulement, comme on pourrait le croire, 
une simple j uxtaposition d'ann eaux d'acier placés là pour retenir 
les fragments du tonnerre en cas de rupture, afin de sauvegarder 
la vie des servants de la pièce, il doit de plus exercer sur le corps 
en fonte du canon une pression élastique puisque l'acier est main- 
tenu à l'état de tension. Cette pression donne à la fonte le moyen 
de résister plus efficacement à l'extension des gaz de la charge. 

On freilait autrefois avec un seul rang d'anneaux , mais on 
serrait en vain ces anneaux le plus possible l'un contre l'autre, 
on s'efforçait inutilement de masquer leurs joints par des artifices . 
de tournage, ces joints reparaissaient toujours après un certain 
nombre de coups et inquiétaient les servants qui croyaient leur 
pièce compromise. 

On a obvié en partie à ces inconvénients en posant l'un sur 
l'autre deux rangs de frottes se recouvrant , de telle sorte que 
les parties pleines du second rang couvrent les joints du pre- 
mier rang. Ce second rang est posé également à chaud, et exerce 



(IRANDKS L'SINES 






busson, Ta|)is ras d'Aubussoii. -^ TapUsortes 
ponr meubles ci icnlorcs. (2 livraisons.) 

F.MiniyuE nOn en feuilles Uo MM. Gogtiei 
cl G><:, ancienne maison FavreL — Commerce 
de l'jr. — Fonle, Lamiiiagi», Bailage. — Com- 
mercn de la Baudruche. — Or el Argent en 
poudre et en coquille, (1 livraison.) 

Manufacturb de Papiers peints de MM. J)e5- 
fossés et Karth. — Origine des Papiers peints. 
^ Achat du papier avant l'impression. — 
Dessins. — Gtavure sur boi?. ~- Préparai ioo 
des coulHurs. ~ Coll« animale. ^ Principales 
couleurs employées. — Ponçage. — Impression. 

— Veloutés. — Satines. — mitation de bois 
et do marbre. *^ Glaçage. >- Pose des papiers. 
(1 livraison.) 

Pabfdm£BIE L.-T. PivëR) à Cannes, à Paris et 
.à la Ville tto, — Origine des parfums. — 
Récolte du parfum des fleurs. — Fabiicalion 
des savons de toilette. — ' Pommades. — 

— Cosmétiques. — Essences et Extraits. — 
Aménagement des usines de la Villette et de 
Paris. -^ Commerce de la parfumerie. (1 livrai- 
son.) 

OncuR.! EXPRESSIFS — flianufacture de MM. 

iîexnnc^re père et fils, de Paris. — Origine 

pi ogrùs • de Torgue expressif. ~ L'anche 

ibre — Manufacture d'Ivrj\ — Machines de 

lO jtcs espèces qui y sont employées. — Fa- 

^ricaiiott et accordage des anches. — Méca» 

nisroe des pédalt^s. ■*- Registre. — Sommier. 

— Clavier. — Systèmes divers : l'Orgu.' à 
clavier transposilcur, le Piano-Orgue, elc. 
(1 livraison.) 

Fabriuur oe Col'TELlrhie do M Mermiliiod 



frères à Cenon, pl'ôs Cbatelleraiiit. — Histo- 
rique de la coutellerie. — Machine à forger 
les lames. — Machines h préparer le$ raon- 
chcs. — Commerce de la cov toilerie; (1 li- 
vraison.) 

ÉTABLISSEMENT THERMAL PE VlfUy. — Tiap§pOr 

des eaux. — Exploitation des sels (1 livrai- 
son. 
Hauts Fourneaux, foRCEs et AciéRiES dn 
MM. fetin, Gatuiet et Cie. -^ Fabrii'^tion du 
fer. f- Plaques de Blindage. •«- Bandages 
de rouoB pour locomotives. -^ Grandes pièces 
en acier fondu. — Convertisseurs Bessemer. 
(1 livraison.) 

Mines et Fonderies de Zinc de la Vieille 
MontagnB. — Extraction du minerai. — Ré« 
duction du métal. ~ Laminage. — Principaux 
usages du zinc. (S livraisons.) 

Faienckrie de M Signorei, à Nevers. (1 livrai- 
son.) 

Tëintcrerie de Soie de MM. Gtiinon, Marnas. 
l^nncU à Lyon, {i livraison.) 

Fabriques de Boutons céramiques de M. Bap- 
terosses^ à Briaro. (I livraison.) 

lupRiUEKiB Administrative de Paul Dupont, 
à Clichy. — ÈlabUsscmenl de Paris. — Com- 
position des modèles administratifs. — Com- 
posiiion et tirage des actions. ~ Perfection- 
nement des machines lithographiques. -< 

.Lithographie, mm Succursale de Clichy. * 
Tirage des publicaliops illustrôos. -- Emploi 
des femmes dans la typographie. -» Brochure, 
— Reliure. — Organisation ouvrière. 2 livrai- 
sons.) 



LE CINQU^IÈME VOLUME CONTIENT: 



SrcM. DE UiTTiinAVfcS. — Fnbf'ique de Saint'Leu 
u'Escercnl, — Achat de betteraves. — R.^pes. 

— Presses. — Défrc^lion, — Chandi'îrçs à 
cuire dans le vide. — Ciistatli«ation. — Utili- 
sation des révsidus (t livr.) 

EfAULissEMENTS Meucieii, à Louvicrs. — Outil- 
lage de U laine cardée. — Construction de mô 
tiers pour filature el ti.s«agc. — Métiers mécar 
niques pour tissage des étoffes dramatiques dra- 
pées. (2 livr.) 

Etablissements Charles Flavigny, àElbouf. 

— Achat des laines.— Lavage. — Teinturerie. 

— Filature. — Tissage à \x main. — Apprêts. 
(4 l.i\ misons.) 

Etai lisse VIENT Uaphael Renault, à Louviors. 

— Filature continue. — Tissage mécanique. — 
Vpprèt^.— Spécimen de toutes les machines 
nouvelles dans l'industrie de la draperie lisse. 
(3 livraisons.) 

Fabrique d'ameublements en bois massif, de 
MM. Mazaroz-RibaHlier cl C'. — Magasinage 
du bois. — Dessèchement par fumication. -^ 
Travail mécanique du bois. — Scui))ture à la 
main, (i livraison.) 

Fauriouk dk dentelles de MM. 0. de K r- 
gnies et Sœurs, à Bruxelles. — Historique dis 



dcnlQlles. — Commerce des fils de lin. ^ Dif- 
férentes espèces -de dentelles. (1 livr.) 
' Taillerie dk diamants de M. Coster, à Ams- 
terdam. — Historique de la taille des diamants. 

— Mines. — Composition. — Taille tn bril- 
lants, en roses. — Volume et poids des dia- 
mants. (2 livraisons.) 

Brasserie Pëters, h, Puteaux. — Historique de 
la bière, r- Détails de la fabrication dite ba- 
varoise. — Caves de Puteaux. (1 livr.) 

Platri^res de Vaux, près Triel. — Exploitation 
des carrières. — Nouveau système de cuisson . 

— Usage du plâtre. (1 livr.) 
Fabrique de rubans de MM. Gérentetet Coi- 

gnety à Saint-Etienne. — Historique des ru* 
bans. — Principaux métiers. — Apprêts. — 
(1 livraison ) 
Fabrique d'armes de l*Etat, à Liège. — An- 
ciens procédés de fabrication des canons de 
fusil en fer forgé. — Outillage mécanique pour 
les pièces de la pla'inu. (1 livr.) 

MANUFAClUnK IMPhBIALE D>nUK3 Dl> OUKURE, à 

ChàlellerauU. — Nouveaux procédés de fabri- 
caticn de canons de fusil en acier fondu. ~ 
Cuirasses. — Armes blanches. — Epreuves des 
armes i feu et des armes blanches. (1 livr.) 



LE ôËcôt^b vôLyiiË eôisH?ifiNT 



LKd ÉTABLISSEMENTS DBADSNE ET CAIL. — Fon- 
derie de fer et de enivre. <— Travail des mé- 
taux, Machiues-outilf., Marteàd-^ilbn, etc» -^ 
Description détaillée de la fabrication des 
locomotives. — Appareils à sucre — Machines 
motriees de toute sorte. — Fabrication des 
wagons. (4 livraisons.) 

Là Savonnerie Arnavon. — Historique des sa- 
vons de Marseille. — Soude. — Ëuiles. — 
Savon bleu. — Savon blanc. — Derniers 
essais. ~ Commerce du savon. (4 livraisons.) 

La Monnaie. — Historique et fabrication des 
Monnaies. — Balanciers, Presses, etc. (5 li- 

MAUdlTACfiIftk iMpteiAidl Bès tABAts. — Culture 
du Iaba0 en Frallce et à rÉtraftger. — Pré^ 
paration, usage divers de ce narcotique. — 
Tabac à fumer. — Tabac à priser. — Fabrica- 



tion des CigaiBS français et étrangers. ^3 livrai- 
sons.) 

LiTfifttË TdCKBii. — Historique de la literie. ~ 
Sommiers, Matelas, Lits do plume, Laine de 
bois. — Outils spéciaux pour le travail des 
bois et le façonnage des ressorts. — Assainis- 
sement des erios et des plumes. (1 livraison.) 

Fabrique de Pianos de MM. Pieyelj Wolfai Cie. 
— Instruments ayant précédé le Piano : Cla- 
vier, Épinette, etc. — Magasinage des bois eu 
grume, en planches, en planchettes débitées. 
Assemblage de la caisse. — Travail du fer, 
du cuivre, de Tivoire, de Tébëne. — Nature 
et pose des cordes. — Accord des instruments 
termltt^s. ■'- Kxpiditiilil. — Commcrd^. (2 ti- 
vrlisdns») 

FiUxailE l>fe; Laine de M. Éàvin. ^ Là luttie, 
sa production, ses usages. — bécreusage. — 
Cardage. — Filature (1 livraison.) 



L.1S TROISIEME VOLUME CONTIENT : 



La VANUPACtURB OE GlAGES n£ JkiNT-GOBAiN. 

— Historique de la fabrication des glaces. -*- 
Nouveaux progrès dans le (Roulage, le Polis- 
sage, l'Élamage. -^ Commerce de Tétain. — 
Commerce des glaces. (3 livraisons.) 

Les Omnibus de Paris. — Carrosseries. — Ex- 
ploitation, (i livraison.) 

(JàlNE ÊLtetTRO-MÉTALLOHtttQOfe D*AUTEUlL. — 

— Application en grand de la galvanoplastie 
(1 livraison.) 

Les Charbonnages des BoucffES-Du-tltiONÈ. — 
Mines de lignite. — Nouveaux moyens d'épui- 
sement des eaux dans les mines. (1 ivrsdson). 

Boulangerie Centrale des Hôpitaux de Pt^Ris, 

— Système Mégcs Mou ries. — Système Dau- 
glisch. (2 livraisons.) 

Filature de Coton de M. Fouyer-Quertier à 
Rouen. — Commerce du coton. — Préparation 
des cotons indicbs. — Cftrdagie. -• Préparation 
à la filature. — Filature. (3 livraisons.) 

Lks PêriNikREs d'André Leroy, à Angers. — 
Commerce et fabrication des plantes d'utilité et 
d'agrément. (1 livraison.) 



Usines a Gae de la Compagnie Parisienne. - 
Usine de la Villette. — Procédés nouveaux de 
Fabrication, d'Épuration et de Distribution du 
gaz. (S livraisons.) 

Usine a Gaz Portatif de Paris.' — Usine de 
Gharonne. — Production du gaz de Boghcad. 

— Transport du gaz dans Paris. — Utilisation 
dos sous-produits. (1 livraison.) 

Manufacturé d'Impression sur Étoffes de 
MM< Thurry-Mieg et G&«, de MmliMtisé. ^ 
Gravure sur bois, — Gravure au gaz. — 
Btai^oi d0s nouvelles couleurs. — Vaporisa- 
tion. — - Étoffes récemnumt créées. (1 livraison. 

Aciéries Xacrson et C»« — Appareil Bessemer. 

— Fabrication des -ressens de voitures, de 
crinolines, etc. (1 livraison.) 

Cristallerie Baccarat. — Historique de la 
fabrication dû cristal en Fiancé. — Appareil h 
Siemens. — Fabrication du minium. — Taille 
des cristaux k — Gravure à la molette, à Tacidc 
flnorhydrique. — Commerce du cristal. (3 li- 
vraisons. 



LE QUATRIÈME VOLUME CONTIENT : 



LcS ÉTADLISStMENTS DOLLFUS-MlEG. ~ Fi7a/ure.' 
Commerce de colons bruts. — Effets de la 
crise cotonnière. — Peigneuses Uiibner. — 
Filature de fin. — Retordage : Importance du 
retordage d* Alsace, Fil à coudre. -^ Tissage : 
Nouveaux métier à lisser. ^ Tissage à bras, 
à la machine. — hianchiment et apprêts : 
Cuves, Clapets, Machines à plier, à brûler, à 
tondre, Rames, Séchoirs. — Impressions sur 
étoffes : Gravure des planches. — Gravure des 
rouleaux. — Pantographe. — Machine à mode- 
ler. — Procédés galvanoplastiques. — Princi- 



pales couleurs employées. — Perrolines. — 
Machines à plusieurs couleurs. — Proctdés 
nouveaux de rajures. - Apprêts des étoffes 
fabriquées, — Comnifree ries Indiennes, (4 li- 
vraisons.) 
Manufacturk ije TaH8 ilc MM. Requilhni, 
Roussel cl Choc'fueel, à Toui coing et à Auhu»- 
"son. — Commerce de Laine. — Tcinlun;.- -r- 
Fîlainre. — Historique de la fabrication dos 
Tapis, Tapis jaspés, écossais, Moquotle fran- 
çaise, Hoquette mécanique. Tapià chonilio, 
Tapis de Nîmes, Tapis ft longue laine d Au- 
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un serrage sur le premier rang. Le serrage sur la fonle ne doil 
pas être trop énergique, ca* il écraserait le métal, la tension 
est cependant assez forte pour que, si. en démolissant un canon 
fretté, ondiminue l'épaisseur du corps de la pièce, la frelte fasse 
ressort, revienne sur elle-même et coupo la fonte dans ce mou- 
vement de retrait. 



L'une des freltes porte les tourillons, ce qui évite tout le temps 
que l'on perdait autrefois dans le moulage des tourillons et dans 
leur tournage. 

Ces frettes, en acier puddlé, viennent toutes d'usines françaises 
et principalement de l'usine de Saint-Chamond, appartenant à 
MM. Petin et Gaudet, qui soutiennent si dignement l'honneur de 
la métallurgie Irançaise. 

Depuis six ans, cette fabrication, d'abord difficile et iiicerlalne, 
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a été très-éludiée et se fait aujourd'hui non pas avec des cercles 
d'acier iondu plus ou moins corrpyé, mais avec des spirales 
d'acier puddlé, assez vif pour jouir d'une forte élasticité. Les spi- 
rales sont soudées par un corroyage et un laminage énergiques 
et la frette est trempée et recuite. C'est un véritable ressort qui 
est appliqué autour du corps du canon. L'épaisseur des fretles 
varie de quinze à trente centimètres, suivant que les canons ont 
un calibre de 16, 19, 24 ou %1 centimètres. On en prépare de 
plus fortes encore pour les canons de 42 centimètres (a) . 

Lorsque le canon a reçu sa garniture de frettes sauf une, on le 
remet sur le tour pour effacer au burin toute distinction entre elles, 
et donner à l'ensemble l'apparence d'un manchon : il ne reste 
plus alors qu'à poser le cercle de culasse que l'on place comme 
les autres tout à fait à l'arrière de la pièce. 

Le canon retourne ensuite à la forerie pour être alésé dans la 
partie où se logera la vis mobile qui sert de fermeture à la 
culasse; en avant de ce logement, on évide l'emplacement où se 
mettra l'obturateur. On creuse ensuite, au moyen d'une machine 
à fileter, l'écrou dans lequel entreront les pas de la vis pratiquée 
sur le bouchon fermeture de la culasse. Pour que l'ajustage soit 
plus parfait, on introduit la vis dans le trou de la culasse et après 
l'avoir enduite avec de l'huile et de l'émeri, on imprime un mou- 
vement de va-et-vient en renouvelant l'huile et l'émeri jusqu'à ce 
que le vissage se fqsse régulièrement. 

S'il fallait à chaque coup tiré dévisser ce bouchon de culasse, 



(a) Outre Tarmement d'environ 1,700 canons français, MM. Pelin et Gaudelont fourni aux puis- 
sances étrangères des frettes pour : 
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500 


nuuus a. 


. . . l'Espagne. 


120 
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. . . l'Angleterre. 


180 


9m m 


. . . le Danemark. 


130 


9f m 


... la Russie. 


24 


99 • 


. . . la Turquie. 


40 


.» 


. . . la Norwége. 



1794 canons. 
Saint-Chamond monle en ce moment un nouveau train de laminoirs pour celle fabricaliou afin 
'arriver à pouvoir livrer 40 séries par semaine, soit l'armement de 2,000 canons par an. 
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et le revisser d'un bout à l'autre d'une vis ayant une quinzaine 
de filets, l'opération serait beaucoup trop longue et trop compli- 
quée ; on y a obvié en appliquant un procédé fort simple présenté 
en 4854 par un Américain nommé Castraan, recommandé depuis 
par M. Treuille de Baulîeu et adopté enfin récemment après un 



troisième unit les deux parties en passant au milieu. Le travail 
se fait lentement et avec une grande précision par des ouvriers 
très-exercés; il est facile de changer le pas de la rayure, en 
changeant la réglette qui fait saillie sur la lige. 
Quand le canon est rayé, on perce verticalement un trou de 
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a été Irès-éludiée et se fait aujourd'hui non pas avec des cercles 
d'acier tondu plus ou moins corrpyé, mais avec des spirales 
d'acier puddlé, assez vif pour jouir d'une forte élasticité. Les spi- 
rales sont soudées par un corroyage et un laminage énergiques 
et la frette est trempée et recuite. C'est un véritable ressort qui 
est appliqué autour du corps du canon. L'épaisseur des fretles 
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Saint-Cbamond monte en ce moment un nouveau train de laminoirs pour celle fabricatiou afin 
'arriver à pouvoir livrer 40 séries par semaine, soit Tarmement de 2,000 canons par an. 
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et le revisser d'un bout à l'autre d'une vis ayant une quinzaine 
de filets, l'opération serait beaucoup trop longue et trop compli- 
quée ; on y a obvié en appliquant un procédé fort simple présenté 
en 1854 par un Américain nommé Castman, recommandé depuis 
par M. Treuille de Baulieu et adopté enfin récemment après un 
grand nombre d'autres essais qui n'ont pas donné de résultats 
convenables. 

Ce procédé consiste à diviser la vis et l'écrou du trou de culasse 
en six sections égales, trois dans lesquelles les pas de la vis sont 
enlevés au burin, et trois dans lesquelles ils sont maintenus. Lors- 
qu'on veut enfoncer le bouchon de culasse dans la pièce, on le 
pi*ésente de manière que les parties filetées se trouvent en face 
des parties devenues lisses dans le canon, et réciproquement ; le 
plus petit effort enfonce le bouchon, et lorsqu'il est à fond, 
on n'a qu'à faire décrire un sixième de cercle à la manivelle du 
bouchon, et l'on force à entrer l'une dans l'autre les deux par- 
lies filetées. Pour ménager dans le trou de culasse ces trois sec- 
tions lisses, on pose la pièce sur un banc, et on fait mouvoir, d'ar- 
rière en avant, une lame qui abat les filets. 

Lorsque les sections de l'écrou porte-vis sont parfaitement ter- 
minées et rodées, on porte la pièce sur la machine à rayer : c'est 
un banc sur lequel est solidement fixé le canon; dans l'âme de la 
pièce entre peu à peu une lame portée sur une tige qu'une 
réglette en saillie force à passer par une ouverture dans laquelle 
elle n'a presque pas de jeu ; c'est exactement le principe de 
toutes les machines à copier, la lame avance et décrit à l'intérieur 
de la pièce la figure exacte de la réglette en saillie enroulée au- 
tour de la tige directrice. Les lames sont au nombre de trois : 
l'une trace la partie gauche; l'autre trace la partie droite, et la 
troisième unit les deux parties en passant au milieu. Le travail 
se fait lentement et avec une grande précision par des ouvriers 
très -exercés; il est facile de changer le pas de la rayure, en 
changeant la réglette qui fait saillie sur la tige. 

Quand le canon est rayé, on perce verticalement un trou de 
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lumière dans lequel on adapte un grain en cuivre rouge doublé 
d'acier; ce grain, qui est souvent élargi et fissuré par le passage 
des gaz de la poudre, est agencé de manière à être assez facile- 
ment renouvelé ; on prolonge ainsi la durée du canon. Le grain 
étant posé, il ne reste plus qu'à ajuster les différentes parties qui 
constituent la fermeture de la culasse. 

La fermetureproprement dite ou vis de culasse, qui est basée sur 
Tancienne fermeture des fusils de munition, n'est autre qu'un bou- 
chon de culasse d'une grandeur proportionnée à la cavité qu'il est 
destiné à boucher. C'est un cylindre en acier fondu, iileté, dans 
lequel les filets ont été coupés à trois places correspondant aux 
trois surfaces lisses de la cavité de la culasse. A l'extrémité pos- 
térieure est adaptée une manivelle qui donne plus de force aux 
mouvements de rotation qu'on imprime au bouchon. De la base 
de la manivelle part une poignée très- solidement fixée à la vis de 
la culasse. Cette poignée sert à tirer la fermeture hors du canon 
et à l'y repousser. 

A l'extrémité antérieure du bouchon de culasse est fixée une 
rondelle porte-obturateur en acier. La rondelle, qui peut tourner 
librement autour de son axe, porte à sa partie antérieure une 
sailUe circulaire; plate, qui sert à placer et centrer l'obturateur. 
Ce dernier, sans lequel tous les efibrts pour la composition d'un 
canon se chargeant par la culasse étaient restés infructueux^ est un 
mince culot d'acier très-doux et très-tenace, qui est destiné à rece- 
voir la pression des gaz produits par la combustion de la poudre, 
et, grâce à son élasticité, à être dilaté par eux et pressé sur les 
parties environnantes, de manière à empêcher que ces gaz ne se 
frayent un passage en arrière. 

11 se compose d'un fond plat entourant une ouverture circu- 
laire qui correspond à la petite saillie de la rondelle, et d'une 
couronne tronconique, de telle sorte que les bords vont en s'amin- 
cissant. 

Cet obturateur étant une pièce Continuellement exposée à être, 
soit brisée, soit déformée par l'effort des gaz, est essentiellement 
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mobile, et peut être remplacé ainsi que la rondelle, lorsque le tir 
Ta mis hors de service. L'obturateur est fixé à la rondelle par 
un boulon à large têle sur laquelle sont pratiqués deux trous 
pour appliquer la clé au moyen de laquelle ce boulon est serré 
ou desserré. Pour aider à la manœuvre de sortie et de rentrée de 
la vis de culasse qui pèse jusqu'à deux cents kilogrammes dans 
les canons de 24 centimètres , on a imaginé un ensemble de 
dispositions ingénieuses destinées à porter et diriger la vis dans 
les différents mouvements. 

Le mécanisme se compose d'un cadre en bronze que Ton fixe 
autour de l'ouverture du trou de culasse, et auquel sont atta- 
chées d'autres pièces parmi lesquelles une console aussi en bronze 
supportant une sorte de gouttière sur laquelle vient s'appuyer la 

vis quand on la retire de la culasse. 

Deux systèmes ont été successivement employés pour déplacer 
la console portant son fardeau et démasquer l'ouverture du trou 
de culasse. Dans le système le plus anciennement employé, la 
console est disposée de manière à embrasser une glissière hori- 
zontale fixée à la tranche de la culasse : en tirant l'appareil à 
droite, la vis de culasse glisse facilement, le trou apparaît, et les 
manœuvres du chargement deviennent possibles ; quand elles sont 
exécutées, on tire la vis de culasse à gauche jusqu'à ce que l'ar- 
rêt maintienne la console dans l'axe du trou , on pousse alors 
d'arrière en avant la fermeture qui rentre dans sa première po- 
sition. Quand elle est à fond, on tourne la manivelle jusqu'à ce 
qu'elle vienne rencontrer deux saillies en acier fixées à la tran- 
che arrière de la culasse. 

Dans le second système, la console porte à sa droite la char- 
nière qui sert à la fixer à la tranche de la culasse, et se meut de 
gauche à droite par un mouvement de rotation plus rapide que 
le mouvement de glissement horizontal. Dans l'un et l'autre cas, 

la console est armée de deux griffes qui s'emboîtent dans deux 
rainures pratiquées de chaque côté du secteur fileté occupant la 

partie inférieure dp la vis de culasse et la maintiennent soUdement. 
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Afin de tncilitei- également l'introduction dans l'âme du canon 
de ces lourds boulets qui pèsent jusqu'à Ui kilogrammes pour 
les canons de 0ra,24, on place une plancheLle de fer dans le sec- 
teur vide inférieur de la culasse ; celte planchette empêche les 
angles des filets do l'écrou de déchirer l'enveloppe des gargous- 
ses, elle est munie d'une rainure destinée à conduire les tenons 



Bouclion de cuIum filelë el obturateur. 

du boulet dans la direction de la rainure inférieure, et est assez 
longue pour pouvoir faire franchir au bouletet à la gargousse, non- 
seulement les filets du logement de la vis, mais encore le loge- 
ment de l'obturateur et le ressaut de la chambre où vont se ren- 
dre le projectile et la poudre. 

Dans le système à couUsse horizontale, ta planchette est assu- 
jettie sur la console : dans le système à charnière, la planchette 
est indépendante de l'appareil, et se place à la moin. 



FONDERIE DE CANONS DE LA MARINE IMPÉRIALE U 

La plus grande partie des pièces qui composent l'appareil de 
fermeture est faite dans d'autres usines de la Marine impériale ; 
ces pièces sont ajustées à Ruelle. 

Ce système de fermeture par la culasse nous paraît ingénieux, 
simple et d'un bon usage, il offre des conditions de facilité de ma- 
nœuvre bien préférables à toutes les autres fermetures, même 
au viBrrou de M. Kriipp, malgré la rapidité avec laquelle ce der- 
nier se tire et se repousse. Il semblait cependant devoir présen- 
ter un inconvénient assez grave ; c'était d'être à la merci d'un 
.moment d'oubli chez les servants de la pièce qui auraient négligé 
de faire exécuter à la vis une fois en place le mouvement de ro- 
. tation nécessaire pour rentrer les filets dans le pas des écrous, 
oubli qui s'est présenté bien malheureusement à bord du Jfo/i- 
tebellOj et qui a causé de grands malheurs. 

On comprend, en effet, quels dégâts peut déterminer dans une 
batterie ce canon partant par derrière, et lançant à bout portant 
une jnasse d'acier comme la vis de culasse; à la suite de cet acci- 
dent, on fît une série d'épreuves pour s'assurer de la solidité 
des filets; on tourna successivement centimètre par centimètre 
à chaque nouveau coup tiré, et l'on vit que les explosions n'a- 
vaient pas fait bouger la vis de sa phce ; la plus petite prise de 
la vis dansl'écrou suffit pour supporter l'effort de la charge, ce 
n'était donc pas le mode de fermeture qui était dangereux; il 
fallait cependant ne pas rester à la merci d'une distraction de 
l'artilleur. 

On a donc cherché et trouvé deux appareils de sûreté : dans 
le premier, une sorte de verrou est placé à la partie supérieure 
de la tranche arrière de la culasse, au-dessus de la position 
occupée par la manivelle lorsque la vis est fermée; comme il se 
meut à rotation, il se soulève au passage de la manivelle et re- 
tombe derrière elle par son propre poids. Dans le cas où, par 
l'effet du tir, une tentative de dévissage se produirait dans la cu- 
lasse mobile, l'arrêt, s'opposant au mouvement de la manivelle, 
empêcherait par conséquent le mouvement de la vis. 
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'• Pour plus de sécurité on a voulu également rendre impossible 
l'explosion dans le cas où la vis ne serait pas à sa place de fer- 
meture; afin d'obtenir cet effet, on a fait passer le cordon du 
tire-feu dans l'œil d'une pièce de fer placée sur le passage de la 
manivelle ; une pomme a été ajoutée à ce cordon, quand la ma- 
nivelle n'est pas à sa place, un ressort vient fermer cet œil assez 
pour que le cordon puisse passer, mais trop pour que la pomme 
puisse en faire autant ; comme la position de cette dernière est 
réglée de manière que l'on ne puisse amorcer lorsqu'elle se 
trouve au-dessus de l'anneau, on ne pourra faire feu tant que 
le ressort s'opposera à sa sortie; mais si la manivelle est bien en 
place, elle presse sur le ressort, dégage l'anneau, et la pomme 
retrouvant un libre passage le cordon acquiert assez de longueur 
pour que l'on puisse amorcer et faire feu. 

Nous trouvons dans la Revue marilime et coloniale, excellente 
publication trop peu connue, des renseignements officiels com- 
plétnat, sur les canons de la Marine impériale, les détails qui 
précèdent : . 

« Les nouveaux canons sont de quatre calibres : 0^16, 0™19, 
0m24, O^tl. Voici les dimensions principales de chacune de ces 
bouches à feu : 



Canan 

Longueur totale. . . . 
Diamètre à la culasse. . 
Diamètre de Vàme . . 
Poids du canon. . . . 


de 0" 

• 
■ 
• 
• 


■Ifi. 

3™385 

0'»634 

0-16i7 

5,000 kilogrammes 



» L'âme est munie de trois rayures paraboliques dont l'incli- 
naison varie de 0** à l'origine, jusqu'à 6^ à la bouche. Ce canon 
tire : 1^ avec la charge de 5 kilogrammes, un obus oblong en 
fonte du poids de 31'' ,5. Un valet de 0mi6 de longueur est placé 
entre la charge et l'obus. Les portées de ce canon sont les sui- 
vantes : 

950 mètres sous Tangle de 2". 
3500 » »» 10«. 

7250 » » 35«. 
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» A celte dernière distance, la déviation latérale est de 1 6 mètres 
et la déviation longitudinale moyenne de 4i mètres. 

» a*' Avec la charge 7^,5, un boulet massif en acier du poids 
moyen de. 45 kilogrammes, cylindrique ou ogivo-cylindrique. 

» La portée du boulet ogivo-cylindrique à 4° est d'environ 
1700 mètres. La portée et la justesse du tir sont à peu près les 
mêmes que celles de l'obus à 5 kilogrammes. Ce projectile ne doit 
pas être employé contre les navires cuirassés au delà de 600 
mètres; à 300 mètres il traverse une plaque de blindage de 15 
centimètres d'épaisseur. Aux distances moindres, les dégrada- 
tions produites dans le bois de la muraille deviennent dange- 
reuses. 



Canon ra}fé 


de 0™19. 


Longueur totale. . . . 


3-800 


Diamètre à la eulasse^ . 


0-772 


Diamètre de TAme . . . 


0-194 


Poids du canon. . . . 


8,000 kilogrammes. 



» Le canon tire : 

»1o Avec la charge de 8 kilogrammes un obus en fonte pesant 
chargé 52 kilogrammes. Un valet en algue de 190 millimètres de 
longueur est placé entre la gargousse et l'obus. 

» L'âme est munie de cinq rayures paraboliques, dont l'incli- 
naison varie de 0° à l'origine jusqu'à 6^ à la bouche. 

» Les portées sont : 



900 môlrcs sous l'angle do 2" 

;v3oo » I» 10" 

7000 » » 35" 



• A cette dernière distance la déviation latérale moyenne est de 
14 mètres, et la déviation longitudinale moyenne de 42 mètres. 

» 2^ Avec la charge de 12^300, un boulet massif, cylindrique 
ou ogivo-cyHndrique du poids de 73 kilogrammes. Jusqu'aux dis- 
tances de 800 à 1,000 mètres, les portées sont sensiblement les 



AITùl du a 
Cei ilaiiM runu ont fié commuiii) 



on ,1e 0-a. 

■I par la Reeue marilime et coloniale. 
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mêmes, sous les mêmes inclinaisons, pour le boulet massif ogivo- 
cylindrique et pour Tobus oblong. 

» Le boulet cylindrique est destiné à être tiré de près, jusqu'à 
300 mètres. 

» Ces projectiles massifs en acier, sont redoutables pour des 
bâtiments revêtus de plaques 0™i 5, le premier (ogival) jusqu'à 800 
mètres, le second (cylindrique) jusqu'à 300 mètres. 

Canon de 0'"2l rayé, modèle 1864. 

Longueur totale. . . . 4™560 

Diamètre à la culasse . . 0"980 

Diamètre à l'âme. . . . 0-2 iO 

Poids du canon .... 1 i,000 kilogrammes. 



» L'âme est munie de cinq rayures paraboliques, dont Tincli- 
naison varie de 0° à 6°. 

» Le canon tire : 

» 1° avec la charge de \ 6kilogrammes un obus oblong en fonte, 
du poids moyen de 100 kilogrammes. Un valet de 240 millimè- 
tres de longueur est placé entre la gargousse et l'obus. 

» Les portées sont de : 



1.000 mètres sous l'angle de 2" 
3,1)00 w » 10" 

7,800 » » 3:>* 



» 2o Avec la charge de 20 kilogrammes, un boulet massif en 
acier, ogivo-cylindrique ou cylindrique du poids moyen de U4 
kilogrammes. Un valet de 240 millimètres de longueur est inter- 
posé entre la gargousse et le boulet. 

» La portée sous l'angle de 3° est de 1 , 1 20 mètres pour le boulet 
ogival, et de 1 ,020 mètres pour le boulet cylindrique. 

» Le canon de 0™24 pourrait être employé jusqu'à 2,000 mètres 
contre les navires cuirassés revêtus de plaques de 15 centimètres. 
Mais son action très-efficace est limitée à environ 1,000 mètres. 
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Jusqu'à celte distance, il détruirait eu un petit nombre de coups 
les plus fortes murailles construites jusqu'à ce jour. 

* Un boulet cylindrique traversant une muraille formée de 80 
centimètres de bois sous une cuirasse de 15 centimètres, projette 
un poids de débris de fer à peu près égal au sien, ou 140 à 450 
kilogrammes, et environ un mètre cube de débris de bois. 

Canon de 0"27 rayé. 

» Le canon de Q^%1 est en fonte frettée et se charge par la cu- 
lasse, 
» Ses dimensions sont les suivantes : 



Longueur totale. . . . 


4-660 


Diamètre à la cul.isae. . 


fias 


Diamètre de Tâme. . . 


0"275 


Poids du canon, . . . 


22,000 kilogrammes. 



» il tire : 

» 1« A la charge de 24 kilogrammes un obus oblong pesant, 
chargé, 144 kilogrammes. 

» 2° A la charge de 30 kilogrammes un boulet massif en acier, 
cyhndrique ou ogivo-cylindrique de 216 kilogrammes. 

» Les tables de tir de cette bouche à feu ne sont pas encore éta- 
blies. 

» La création des nouveaux canons à grande puissance a néces- 
sité l'établissement de nouveaux affûts, disposés de manière a 
atténuer les réactions résultant des fortes charges employées, et à 
faciUter les mouvements des masses à manœuvrer. 

» Diverses dispositions ont été essayées et sont actuellement en 
service. Il serait trop long de les décrire toutes, et nous nous 
contenterons d'indiquer brièvement l'organisation de l'affût sur 
lequel est placé le canon rayé de 0m24, dans les batteries des 
frégates cuirassées. 

» L'affût repose sur un châssis; tous deux sont construits en fer. 
Le châssis s'attache au navire par une forte cheville logée dans 
la muraille ; il repose à l'avant et à l'arrière sur des roulettes 
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marchant sur des circulaires en bronze. Les roulettes de Tarrière 
portent siîr leur face postérieure des cloisons, entre lesquelles on 
engage des leviers pour exécuter de petits déplacements dans le 
sens latéral. 

» Ces roulettes peuvent en outre se placer latéralement, pour fa- 
ciliter le transport du châssis. 

» A l'avant du châssis est une gorge en fonte, sur laquelle 
s'appuie la brague qui retient l'affût. 

» L'affût se compose de deux flasques en tôle reposant sur les 
côtés du châssis ; à l'avant des flasques sont deux galets fixes, et 
à l'arrière deux galets mobiles, qui, en soulevant l'arrière de 
l'affût, font porter les galets d'avant, de telle sorte que l'affût se 
meut à roulement sur le châssis. Dés qu'on baisse les galets d'ar- 
rière, les flasques reposent à frottement sur le châssis. 

» L' entretoise reliant l'avant des flasques, renferme des ressorts 
de choc sur lesquels s'attache la brague, afin de diminuer la vio- 
lence des réactions et la fatigue du cordage. A la même entretoise 
est fixé un tampon de choc, qui agit lorsque l'aflût revient au 
sabord. 

» Pour pointer la bouche à feu en hauteur, une chaîne passant 
sous le renfort s'enroule dans l'intérieur de chaque flasque, au- 
tour d'une roue mise en mouvement par une vis sans fin, au 
moyen d'une manivelle. 

D Dans le cas où cet appareil viendrait à manquer, le pointage 
pourrait s'exécuter avec des coins placés sur l'entretoise de crosse. 

» Pour modérer le recul, chaque flasque porte un frein embras- 
sant le côté du châssis. L'épaisseur de la partie de châssis sur 
laquelle frotte le frein augmente progressivement à mesure que 
la pièce recule, de sorte que l'action des freins augmente en 
même temps que diminue la vitesse de recul. 

» Les mouvements de mise en batterie et hors de batterie s'exé- 
cutent à la manière ordinaire, au moyen de palans fixés à l'affût 
d'une part, et d'autre part à la muraille ou aux boucles du châssis. 
Le pointage latéral s'exécute en agissant sur le châssis avec des 
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oalans attachés aux boucles de Tarrière. Les déplacements peu 
étendus peuvent s'exécuter avec des leviers engagés dans leà 
cloisons des roues d'arrière. 

L'affût et le châssis pèsent 6,500 kilogrammes. 

Le poids total du canon de O^^^SIi et de son affdi est donc en^ 
viron de %Q tonnes. La bouche à feu, ainsi montée^ se manœuvre 
sans peine avec 210 hommes à la mer. En rade/ ce nombre pour- 
rait se réduire à 1 4. » 

Tels sont les canons que Ton fait à Ruelle aujourd'hui, les 
fera-t-on encore demain ? c'est ce qui nous est impossible de 
prévoir. 

11 est probable que le système de fermeture ne sera pas changé, 
car il est, de l'avis de tout le monde, le plus rationnel, et il a de plus 
le grand avantage de ne pas charger d'un poids inutile l'arrière du 
canon puisqu'il se trouve logé à l'intérieur de l'arme elle-même. 
Quant à la structure intime de la pièce, l'étoffe métallique dont 
elle est composée devra-teUe varier? Cela est possible : il y a là 
une question très- intéressante encore à l'étude, mais non résolue 
chez tous les peuples qui s'occupent de la fabrication des canons; 
nous allons essayer de résumer aussi rapidement que possible 
l'historique de cette question. 



II 



I DES CANONS DE GROS CALIBRE CHEZ LES DIFFÉRENTS 

PEUPLES 



La fabrication des canons de gros calibre est devenue, depuis 
quelques années et chez tous les peuples, un sujet d'étude si 
intéressant que, nous n'hésit^erons pas à sortir un peu de 

121* UT. 
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noire cadre, pour donner à Thistoire de ce travail une cer- 
taine étendue. Cette fabrication, curieuse pour les gens du monde 
qui peuvent, quelle que soit leur ignorance des choses techni- 
ques, apprécier cependant la puissance des résultats obtenus, est 
pour les métallurgistes la source des plus grands enseignements. 

En étudiant la puissance et la résistance des différents métaux, 
les constructeurs de canons ont mis à jour des faits dont profi- 
teront les industries pacifiques. Les mêmes outils gigantesques 
créés pour fabriquer les canons de gros caUbre sont appliqués 
à forger les arbres de couche des paquebots de commerce et les 
tiges puissantes des machines employées dans les mines. L^art 
de la fonderie de fonte et surtout d'acier devra à rartillerie ses 
plus grands perfectionnements. 

Depuis près de dix ans la question de rartillerie de gros 
calibre agite l'Angleterre et les essais seuls lui ont coûté près 
décent millions de francs. On comprend du reste aisément 
la terreur de tout peuple riveraii^ de la mer en pensant 
avec quelle facilité un ennemi, régulier ou irrégulier, pourvu 
qu'il soit blindé et cuirassé peut venir détruire dans les ports les 
mieux fortifiés les vaisseaux de commerce et même les vaisseaux 
de guerre de l'ancien système. Sans, être aussi spécialement ex- 
posée que l'Angleterre, la France n'en a pas moins cinq cents 
lieues de côtes à défendre, des villes importantes à préserver, ses 
navires de commerce à protéger. C'est donc là une question ma- 
jeure à laquelle le gouvernement et le pays ne sauraient donner 
une trop grande attention . 

11 a été publié peu de chose, dans notre pays, sur l'artillerie 
navale; en Angleterre et en Amérique, au contraire, hvres, re- 
vues, journaux politiques ou spéciaux, et jusqu'aux feuilles illus- 
trées, abondent en documents de toutes sortes : devis, dessins, 
récits d'expériences ; mais il est assez difficile de dégager la. vérité 
vraie au milieu dé toutes les exagérations issues soit de l'intérêt 
industriel des fabricants, soit de l'esprit systématique des savants, 
soit même de la vanité nationale ; nous allons cependant es- 



FONDERIE DE CANONS DE LA MARINE IMPÉRIALE 51 

saycr do le faire, grâce aux entreliens sincères que nous aivons 
eus avec les hommes les plus compétents, et aux précieux ren- 
seignements contenus : — Dans Je livre de M. A. Holley ; — dans 
les trois volumes si pleins de faits de H. Aloncle, et dans Tinté- 
ressante collection de la Revue maritime et coloniale où le 
Ministère de la marine publie tout les documents français et 
étrangers que doivent connaître tous ceux qui s'intéressent aux 
choses de mer et d*outre-mer. 

Avec la plus grande impartialité on peut dire que ce mou- 
vement très-important correspondant à l'adoption des vaisseaux 
cuirassés est dû, en grande partie, à Tinitiative de la France 
comme la révolution qui se fait en même temps dans les princi- 
pales données des armes portatives. 

C'est évidemment au général Paixhans et à ses hardies publi--* 
cations que remonte le principe des efforts contemporains arrivés 
à produire dans l'artillerie navale les changements suivants : 

Substitution dans un grand nombre de cas du projectile creux 
au projectile plein — d'&mes rayées aux âmes lisses ; 

Fmploi de canons lançant des boulets de plus de cent kilo- 
grammes avec une intensité assez grande pour traverser des 
plaques de fer de quinze à vingt centimètres, remplaçant la 
courte canonnade qui envoyait à petite distance et à petite vitesse 
iin projectile sphérique dangereux, il est vrai, pour l'équipage, 
mais le plus souvent peu redoutable au vaisseau lui-même. 

En 1 821 , Paixhans disait : « 11 est possible dans l'état actuel, il se- 
rait facile dès aujourd'hui de construire un très-petit navire qui^ 
monté seulement de quelques soldats sans expérience, aurait 
assez de puissance pour détruire le vaisseau de haut bord le plus 
fortement armé. » Toute la théorie moderne est dans cette phrase. 
Dans une série de mémoires (a), J.-H. Paixhans, alors colonel 
d'artillerie, rappelle que» dès 1690, un capitaine de navire nommé 
M. Deschiens avait fait faire deux canons de gros calibre avec les- 

(a^ Notivfl^e fwei marilime, par J. H. Paixant» 1821. 
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quels il tirait horizontalement des projetiles creux qui lui don- 
naient sur ses adversaires un avantage extraordinaire pour Tépo* 
que* En 1709, M. Grignan écrivait qu'à Harseillejin Italien, nommé 
Perret, avait trouvé moyen de lancer horizontalement des bou- 
lets creux ; — en 4 785, Saint-Rémy usait du boulet cylindrique qui 
pesait soixante livres et se lançait avec six livres de poudre: — en 
1795, Forfait préconisait les boulets creux ovoïdes, enfin Napo- 
léon I«% faisait établir en 1 805, pour la défense des côtes, des bat* 
teries composées des canons inventés par H. Willantrois, et qui 
portaient utilement à trois mille toises. 

Pendant ce temps, les Etats-Unis, qui avaient toujours eu une 
prédilection pour les grosses pièces, « avaient, dit encore Paixhans, 
de grosses caronades du calibre de cent, qu'ils nomment colom- 
biades^ et ils ont fait faire pour ces bouches à feu des projec- 
tiles allongés de forme ovoïde contenant quinze grammes de 
poudre et ayant une fusée dont ils font secret, et qui met le feu 
au moment du choc contre le but. » 

Paixhans cherchait aussi la possibilité de construire des 
navires de peu d'élévation au-dessus de l'eau, qui seraient 
revêtus d'une enveloppe défensive, même méiallique, : a Après 
avoir examiné les moyens de destruction et ceux de navi- 
gation il était indispensable de rechercher s'il n'existait pas 
de moyens défensifs qui pussent, en fortifiant les navires assurer 
leur conservation; car pour apprécier l'influence d'une arme 
nouvelle, il faut savoir si son effet ne sera pas paralysé. Nous 
croyons possible de faire une arme qui ayant toute la force né- 
cessaire pour lutter contre les boulets de %4et de 36 de l'artille- 
rie actuelle de mer, ne serait pas tellement pesante qu'elle ne pût 
être portée par un bâtiment qui aurait peu d'élévation et serait 
construit convenablement ; d'où il résulterait que ce bâtiment 
aurait, par cela seul et indépendamment de ses canons à bombes^ 
une supériorité défensive extraordinaire contre les grands vais- 
seaux, puisque ceux-ci, à cause de l'étendue et surtout à cause 
de la hauteur de leur surface, ne seront jamais susceptibles d'être 
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revêtus d'une semblable armure. Nous pensons de plus qu'il ne 
serait pas absolument impraticable de faire un appareil métal- 
lique assez résistant pour arrêter même le choc immense des 
fortes bombes du calibre de 200. » * î 

Cependant les Américains réclament la priorité de l'idée des 
cuirasses en faveur de John Stevens d'Hoboken : pendant la guerre 
de 4812, disent-ils/ le constructeur avait proposé un bâtiment qui 
devait être mis en mouvement et tourner pour le service des canons 
au moyen de la vapeur; il devait être revêtu dune armure inclinée 
en fer. 

Mais la métallurgie n'était pas encore assez avancée et Thabi- 
tude n'était pas prise comme aujourd'hui de se servir pour toute 
chose de fer fondu , forgé, laminé, aciéré. Quelques expériences de 
tir sur plaques de fer essayées à Woolwich en 1 82?, à Metz en 1 835, 
à Hoboken en \ 841 , n'eurent pas grand résultat. Ces dernières, ce- 
pendant, déterminèrent la commande, parle gouvernement amé- 
ricain, d'une batterie cuirassée à MM. Stevens qui, dans la même 
lettre où ils assuraient que le fer équivalait, comme résistance, à 
seize fois son épaisseur en bois, proposaient déjà Thélice sub- 
mergée et les gros canons en fe% forgé chargés par la culasse ^ rayés 
et lançant des boulets revêtus de plomb et d'étain (a) • 
. De 1846 à 1856, la question fut remise à l'étude et poussée 
avec quelque activité en Angleterre et en Amérique, on fit à Ports- 
jnouth, à Woolwich et à Hoboken une série d'expériences sur 
des plaques de fer et sur des blocs de fonte, maiiâ aucun navire 
ne fut construit et exposé aux coups de l'ennemi. Les premières 
embarcations cuirassées qui aient eu l'occasion de prouver leur 
résistance sont les batteries flottantes françaises, D^t^os tof ion, JLat;^, 
et Tonnan/e au bombardement de Kinburn. Le résultat fut 1res- 
concluant et pendant que les Américains, les Anglais et les Russes 
continuaient leurs essais sur les tôles plus ou moins épaisses, sur 
la onte ou sur l'acier, la France construisait la Gloire dont l'ap- 
parition causa en Angleterre une si vive excitation. ; ; _ 

(a) Holley, À treatiie on ordnance and armerer * \ - ' • [ [ l / .'. 
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Ce fut le signal de la révolution dans Tarmement naval, et TAu- 
gleterre, sentant que ses murailles de bois n'étaient plus pour 
elle une protection sufQsante, se mit, avec une sorte de fièvre, 
à dépenser des sommes énormes pour obtenir un canon qui fût 
assuré de traverser les blindages les plus résistants et maintenir 
ainsi à distance des îles britanniques, les marines non-seulement 
française, mais encore américaine qui, pendant la guerre de la 
sécession, venaient de démontrer la puissance des bâtiments cui- 
rassés. 

Pendant ce temps, Tartillerie de petit calibre du système Na- 
poléon m, montrait Tefficacité de la rayure ; le mouvement de 
la grosse artillerie s'en ressentit, et Tidée de rayer les canons du 
service naval fut proposée, appliquée ou rejetée suivant le plus ou 
moins de réussite des expériences. Les procédés les plus hai*dis 
de fabrication furent tentés : on fit des canons de tout métal et 
de tout système. L'Italie, la Russie, rAutriche, et jusqu'aux répu- 
bliques du Pacifique suivirent l'exemple : les sommes employées 
depuis dix ans dans ce sens sont incalculables. 

De tous ces pays, c'est la France qui a le moins dépensé rela- 
tivement, et qui s'est trouvée prête la première. 

Voyons maintenant ce qu'ont produit tous ces efforts, et com- 
parons les résultais obtenus par les différents constructeurs. 
Quelles senties différentes matières ? — Quels sont les différents 
procédés employés pour arriver à la solution du problème suivant : 
produire un canon qui, sans éclater lui-même et sans tuer ses 
servants, qualité essentielle et encore souvent douteuse, puisse 
faire à l'adversaire le plus de mal possible, le plus rapidement 
possible et sous toutes les formes. — En un mot, mettre l'ennemi 
hors- de combat sans s'y mettre soi-même. 

Les canons aujourd'hui en service ou en cours de fabrica- 
tion chez les puissances maritimes se distinguent les uns dés 
autres : 

Par la nature première et les différents modes d'application du 
métal qui les composent. 
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Ils sont : lisses ou rayés, et, dans ce dernier cas, de rayure va- 
riable* 

Enfin ils se chargent par la bouche ou par la culasse. 

Quant aux projectiles, ils sontsouvent encore plus variables que 
les rayures pour un même pays et pour un même système. 

Quels sont d'abord les métaux dont les canons de gros calibres 
sont composés ? Ce sont la fonte, le fer forgé, l'acier fondu et 
l'acier puddlé, corroyé ; le bronze ordinaire a été écarté parce 
qu'il est trop cher et trop mou ; le bronze d'aluminium d'après 
les expériences de M. Andersen est sujet à de grandes variations, 
et en tout cas serait trop cher, enfiii le métal Slerro, récente in- 
vention autrichienne du baron Bosthorn, est encore trop peu 
connu. Voici, à son sujet, d'intéressants détails que nous avons 
trouvés dans Molley et que nous citons en entier pour l'instruction 
des métallurgistes (a) : 

Le métal Sterro autrichien est composé de : 

Cuivre 53,04 

Zinc 42,36 

Fer 1,77 

Élain 0,83 

Quant à sa force de tension mesurée à l'arsenal de Vienne, 
on a trouvé par pouces anglais ou livres anglaises : 

Apriès fusion . ... 62,720 

Après avoir été forgé au louge •.. 71,680 

Étiré à froid et diminué de 100 à 77 de section transversale. . • 82,880 

« L'expérience a démontré que l'on peut varier la proportion 
du zinc de 38 à i% pour cent sans affecter sensiblement la qua- 
lité de l'alliage. La pesanteur spécifique du métal forgé est de 
8.37 et celle du même métal étiré à froid en fil d'archal, 8.40. 
Mais le métal Sterro possède une autre qualité qui, quand on 
l'emploie pour canons, est regardée comme plus importante 
que sa ténacité supérieure, c'est sa grande élasticité. 11 n'est pas 

(a) Holiey traduit par. r« X» Franquet 
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allongé d'une maolère permanenle, à moins que de l'étendre de 
plus de 1/600 de sa longueur. 11 faudrait constater que le métal 



Sterro est de 30 à iO pour cent meilleur marché que le métal à 
canon. On a fait des canons de campagne du calibre de 4 à 1% 
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livres avec de simples piècesde métal forgées à la presse hydrau- 
lique, ce qui évite de gi-andes dépenses ; mais des expériences di- 
gnes de foi ont démontré que le métal ainsi traité a précisément 
les mêmes propriétés et la même force de tension que les barres 
de ce même métal étirées sous le marteau à vapeur. 

» 11 reste à voir si les chocs terribles occasionnés par le tir ne 
cousent pas d'avaries sérieuses à ce nouvel allioge et si la sùr- 



Ganon Blakaly, de S pouMS 9/16. 

face d'un métal qui contient une si grande proportion de zinc ne 
sera pas rongée d'une manière dangereuse. » 

HoUey donne encore le résultat d'expériences faites sur le métal 
Sterroàla fabrique royale decanonsdeWoolwich, d'après le rap- 
port de M. John Anderson sur ce métal, composé et traité de di- 
verees manières : 

a La composition de cet alliage tel qu'on le fait èr l'arsenal de 
Vienne est : cuivre, 60; zinc, 41.88; fer, 1.94, étain, 0.156, 
Celui que Ton fait à l'Institution polytechnique est composé de : 
cuivre, 60; zinc, 46.18; fer, 1,93; étain, 0.905. 

> On a fait, à la fabrique royale de canons, descomposés identi- 
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ques au métal autrichien, et Ton en a obtenu des résultats supé- 
rieurs à ceux du métal autrichien. 

» On dit que ce métal a été inventé à Vienne par le baron Bos- 
thon. Son nom vient d'un mot grec qui signifie a ferme. » II se 
compose de cuivre et de zinc avec une petite portion de fer et 
d'étain, et on attribue des propriétés particulières à ces deux 
métaux. Il a la couleur du bronze jaune, le grain serré sans po- 
rosité, et possède une dureté considérable, ce qui en fait un 
métal éminemment l)on pour tous les objets qui réclament de la 
résistance au frottement. Le métal Sterro possède une autre qua- 
lité encore plus importante que sa grande ténacité quand il s'agit 
de rappliquer aux canons, c'est sa grande élasticité. L'inventeur 
propose de composer l'intérieur de la grosse artillerie en mêlai 
Sterro par-dessus lequel on contracterait du fer forgé ou du fer 
coulé depuis la culasse jusqu'au delà des tourillons. 

» On dit qu'un alliage de cuivre fait par la compagnie des manu- 
factures Ames à Chicopée, Massachusetts, a une force de tension 
de 80,000 livres par pouce carré. Les détails de cette composi- 
tion ne sont pas publics. y> 

II est curieux de voir combien les alliages de cuivre et de fer 
ont été peu expérimentés, bien que pour la fabrication des ca- 
nons, les alliages du premier métal aient été pratiqués depuis plus 
de cinq cents ans. 

La fonte est encore le métal le plus généralement employé, 
soit seul, soit soutenu par d'autres métaux. Moins tenace, moins 
élastique et moins ductile que ses rivaux ; elle est plus dure que 
le bronze et le fer forgé. Il est plus facile de l'obtenir uniforme 
et d'une qualité déterminée, et le coulage à noyau a remédié à 
presque tous, les défauts qu'on lui reprochait ; de plus^ ce métal 
est très-bon marché et se travaille à peu de frais. Gomme nous 
l'avons vu en décrivant Ruelle, les canons français sont encore 
en fonte ; les canons itaUens sont coulés avec le même métal : 
quelques canons anglais en sont en partie composés, et les gros 
canons américains de quinze et vingt pouces de diamètre sont éga- 
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lement en fonte. La force de tension de la fonte est extrêmement 
variable. Avec les nouveaux procédés de coulage on aurait obtenu 
récemment, suivant HoUey, dans une fonderie de canons des 
Etals-Unis, une force de tension de 49,486 livres par pouce carré. 
D'après M. Longridge, la moyenne des fontes à canon anglaises 
serait de moins de 80,000 livres, et d'après M. John Andersen, de 
21,173 livres : cependant en Angleterre un échantillon de fonte 
au bois a sup])orté jusqu'à 43,680 livres dans une épreuve faite à 
Woolwich. Malgré l'infériorité de ce métal, quanta la résistance 
théorique par rapport au fer et à l'acier, certains canons en fonte 
offrent au tir des résistances de beaucoup supérieures aux ca- 
nons de fer forgé. 

Le plus grand inconvénient delà fonte, c'est son poids, surtout 
à bord des navires ; quant aux proportions de son prix, elle 
est, vis-à-vis de l'acier fondu, dans le rapport de 9 à 87. et de 
9 à 33 Vis-à-vis du fer forgé avec renfort d'Armstrong. 

Les canons américains Rodman etDahlgren, dont le calibre va 
jusqu'à 20 pouces d'âme, sont coulés en fonte: les pièces de 
SO pouces pèsent 172,000 livres et lancent des boulets de 1 ,000 li- 
vres avec une charge de poudre de 100 livres; — les canons de 
15 pouces lancent des boulets pleins de 440 livres et des obus de 
330. 11 faut bien que la fonte, comme métal à canon, ait de gran- 
des qualités pour que les Américains, qui, plus que d'autres ont 
eu dans ces derniers temps l'occasion d'expérimenter l'usage au 
combat des canons de fonte, les aient conservés en service. Les 
Américains sont restés presque les seuls à employer la fonte pure 
et simple sans renfort, en se confiant au coulage avec noyau, dans 
lequel passe un écoulement d'eau pour refroidir la surface inté- 
rieure et lui donner la dureté et la densité nécessaire pour résister 
à la pression et à l'usure du frottement. 

Voici, d'après la Retme maritime et coloniale, comment s'exécute 
le fondage de l'un de ces canons-montres: 
i a Le fondage d'un des plus gros canons qui aient jamais été 
coulés vient d'être effectué avec un succès complet dans la fonderie 
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de canoDS ciu fort Pitt. Samedi, un nouveau canon de 20 pouces, 
destiné à la marine, le troisième de ce calibre qui ait été fondu, 
a été jeté dans Je moule, puis mis à refroidir avec tcms les moyens 
dont on a pu disposer. 

» Trois fourneaux, n"" i, 5 et 6, renfermaient le métal destiné 
au fondage; le premier de ces fourneaux contenant 68,000 livres 
(30,844 kilogrammes) de métal» le second, 37,000 livres (16,78S 
kilogrammes) et le troisième 35,000 livres (15,875 kilogrammes), 
donnant un total de 1 40,000 livres (63,501 kilogrammes) de mé- 
tal exigé pour le fondage. Le métal est formé d'une combinaison 
de fonte de Bloomfield {Juniata) de seconde fusion . Leurs propor- 
tions dans les différents fourneaux étaient ainsi réparties : 

Fourneau n* 4 22,680 k. 8,165 k. 

Fourneau n* 5. . ..... 11,793 4,898 

Fourneau n* 6 11,340 4,62S 



Total 45,813 k. 17,68 8 k. 

Total général. . . 63,501 kilog. 

Les trois fourneaux contenant cette masse énorme de métal 
furent mis en feu le samedi à quatre heures et demie du matin, et 
peu après midi la fonte était bonne à couler dans le moule. Ce 
moule, malgré sa dimension prodigieuse, était préparé avec au- 
tant de soin et ajusté aussi habilemenl qu'un vase en marbre de 
Paros.Il avait été préparé plusieurs semaines àFavance et consistait 
en deux sections longitudinales recouvertes chacune d'une couche 
épaisse, mais parfaitement égale, d'un mélange de poussière de 
charbon de terre et de molasse (sable à noyau) , Avant d'être em- 
ployées, ces deux parties avaient passé plusieurs semaines au four, 
jusqu'à ce que l'enduit fût devenu aussi dur que la pierre, et com- 
plètement exempt de la moindre humidité. On comprend la né- 
cessité de cette dernière condition quand on sait qu'il suffirait de 
la valeur d'une tasse d'eau humectant le fond ou les parois du 
moule au moment ou le métal en fusion y serait versé, pour 
que le fort Pitt n'existât plus qu'à l'état de souvenir historique. 

» Avant d'être placées dans la fosse, ces deux sections furent 
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solidement liées ensemble avec des chaînes. Le moule ainsi com- 
plété fut alors maintenu suspendu par une grue gigantesque dans 
une grande osse, le haut du moule étant de niveau avec le sol 
de la fonderie. Un noyau creux, de %0 pouces (0(n,508} dediàmè-* 
Ire, et préparé de la même manière que les deux sections, fut 
alors suspendu à l'intérieur du moule et parfaitement ajusté pour 
former l'àme de canon. 

» Â midi % minutes, le premier et le second fourneau furent 
débouchés, et le troisième à midi 3 minutes. Le fer en fusion fut 
dirigé des différents fourneaux vers le moule par des conduits 
dont le plus long avait 18<»,28. Avant de couler dans le moule^ il 
était recueilli dans un petit réservoir placé tout auprès et d'où on 
le dirigeait a volonté par d'autres conduits vers les différents côtés 
de la fosse. A midi %0 minutes le premier fourneau s'arrêta; à 
midi 23 minutes le second cessa de couler, et le troisième cessa 
également à midi %4 minutes. Au commencement de l'opération^ 
la température était à l'intérieur de la fonderie de 27^ 78 centi- 
grades et à l'extérieur de î85o. 

» Immédiatement après que le moule eut été rempli, l'appareil 
hydraulique commença à verser de l'eau dans le noyau creux 
du moule, à raison de trente-sept galons et demi par minuté, 
afin de refroidir l'intérieur du canon plus rapidement que l'exté^ 
rieur. Quand l'eau commença à couler^ sa température s'élevait 
à 27* 28. Le noyau rempli^ l'eau avait 37'* 22 ; dix minutes après, 
elle atteignit iS^* 56, et au bout de 20 minutes 47'' 78. Elle conserva 
celte température jusqu'à hier matin, et descendit alors graduel- 
lement à 36o 1 1 . 

t^ Huit minutes après le commencement de la coulée, lé gaz 
commença à se dégager du noyau et continua à brûler jusqu'à 
deux heures de l'après-midi. Ce gaz était formé par la carboni* 
sation d'une certaine quantité de cordage en chanvre qui entou- 
rait le noyau sous son revêtement de poussier de charbon de 
terre. La combustion de ce cordage permit au noyau de se res-- 
serrer de manière qu'il put être retiré du corps du canon* 
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» Â 4 heure 40 minutes de raprès-midi, on alluma des feux au 
fond de la fossé, autour du moule. Ces feux seront alimentés 
pendant plusieurs jours, afin que Textérieur du canon refroidisse 
plus lentement que l'intérieur. Cette opération est basée sur le 
principe suivant : le métal lentement refroidi se contracte plus 
que le métal refroidi rapidement, de sorte que la surface du ca- 
non aura d'autant plus de puissance pour résister à la force ex- 
pànsiye des énormes charges de poudre qui seront employées. 
L'effet est presque le même que celui du serrage des frettes en 
fer forgé sur la culasse du canon Parrott. 

» Hier malin, à 9 heures 20 minutes, il fut décidé que le métal 
formant l'intérieur du canon était refroidi à un degré suffisant de 
dureté, pour permettre l'enlèvement du noyau. On ferma donc 
le robinet de l'appareil hydraulique et en peu d'instants la cha- 
leur croissante du noyau eut fait disparaître la dernière goutte 
d'eau à l'intérieur. Â 10 heures 45 minutes, l'eau fut subitement 
amenée de nouveau et le noyau se contracta rapidement; alors, 
à l'aide de la grue, il fut enlevé vivement et légèrement hors de 
rame, laissant la surface intérieure durcie, mais à chaleur blanche. 
L'opération du refroidissement fut continuée en amenant dans 
l'âme un filet d'eau froide de la grosseur d'une paille. Le premier 
contact de l'eau avec le métal brûlant produisit une explosion 
presque semblable à une décharge d'artillerie. Ce petit filet d'eau 
continua à couler jusqu'à hier matin, moment où il fut remplacé 
par une colonne d'air froid qui sera continuée jusqu'au refroidis* 
sèment complet du canon. Un ventilateur puissant envoie l'air à 
travers un tube jusqu'au fond de l'âme. 

x> Voici les dimensions de ce formidable engin de guerre encore 
inachevé : 



Diamètre extérieur à la culasse. . • • • . 1*701. 

Diamètre extérieur à la bouche 1"219. 

Longueur • • . . 5^994. 

Ujie fois terminé, voici quelles seront ses dimensions : 
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Longueur totale ^ . 5"029 

Longueur de TAme 3 . 733 

Profondeur de la chambre. . . . 0.254 

Diamètre du cul-de-]ampo. . . . 0.355 
Diamètre extérieur de la piècu à la 

culasse. . . ^ 1 . 625 



Diamètre extérieur à la bouche. . 0"909 

Longueur du tourillon 0.152 

Diamètre du tourillon 0.457 

Raybn d'arrondissem* do la culasse. 0.812 

Épaisseur du métal . 558 

Poids du canon terminé 40k823 



» La densité du métal composant le canon est de 7,23 à ?,2i. 

1» Il faudra environ vingt-cinq jours pour que ce puissant engin 
soit refroidi de manière à pouvoir être retiré du moule. Une fois 
retiré, il sera achevé et conduit sur le terrain d'épreuve, afin de 
vérifier s'il est propre au service. Cette épreuve consiste à tirer 
neuf coups à boulet avec le canon. Les trois premières charges 
sont composées de S7SS15depoudreHammoth. Les trois charges 
suivantes sont chacune de 36k,9i87, et les trois dernières de 45^359 
chacune. Le poids du projectile plein que lance cette pièce est 
de i9Slk,88. 

» Ce canon monstre est destiné à armer la tour du Purilan, 
en ce moment dans le port de New-York. Un autre canon de la 
même grandeur, qui est actuellement sur le terrain d'épreuve, 
doit armer le Dunderberg. Ces deux engins, plus un semblable 
qui est dans l'artillerie de terre, soQt l^s trois seuls canons de 
0i",50 qui aient jamais été fondus. » 

Nous verrons, en décrivant les canons composés de plusieurs 
métaux, la fonte employée pour former soit le tube intérieur, 
soit l'enveloppe extérieure des pièces. 

Le métal homogène le plus employé après la fonte est l'acier 
fondu, coulé en lingots, martelé et foré; nous avons trop longue- 
ment raconté la fabrication de ces canons chez Kriîpp, d'Essen, 
pour y revenir ici. Nous dirons cependant que leur qualité a élé 
très-atlaquée, même par HoUey : il est vrai que ce dernier pré- 
tend que M. Kriipp fait ses canons avec de l'acier Bessemer, ce 
qui, suivant nous, ôte beaucoup de poids à ses autres affirmations. 
Voici les principaux reproches théoriques que l'on fait aux canons 
d'acier fondu forgés par M. Kriipp : tout en admettant l'homogé- 
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néilé de son métal, car les blocs cassés exposés par lui, ont tou- 
jours démontré ui:e parfaite identité du métal dans toute la surface 
de rupture, on dit que môme avec le marteau de cinquante ton- 
nes, le bloc d'un mètre cinquante au moins de diamètre qui for- 
mera un canon de gros calibre, ne peut être atteint jusqu'au cœur 
parle choc; par conséquent, les molécules de la surface seules sont 
corroyées et étendues pour arriver à la forme allongée qui con- 
stitue le canon. De plus, vu l'épaisseur du bloc, la chaleur ne peut 
pas être uniforme dans la masse, le refroidissement doit y être 
inégal et les couches de métal dans des états de tension variables. 

Nous qui avons examiné attentivement les soins minutieux pris 
chez M. Rrupp pour amener réchauffement et pour graduer le 
refroidissement des pièces, nous ne croyons pas fondés les derniers 
reproches; quant aux premiers, ils donneraient raison à M.Rrîipp 
qui veut établir chez lui un marteau de cent mille kilogrammes, 
nécessaire au forgeage des canons monstres^ faits à Essen : pour 
les canons de 1% tonnes d'acier, le martelage actuel nous a paru 
suffisant. 

On fait à M. Kriïpp le reproche pratique que ses canons 
ont éclaté aux expériences : M. Rriipp répond à ce reproche 
qu'il ne peut garantir des pièces fabriquées le plus souvent sur 
des modèles de ses clients en dehors de ses idées personnelles 
sur l'emploi de l'acier, et essayées dans des conditions et avec 
des sortes de poudres qu'il n'a pas été à même d'apprécier (a) . 

Parmi les objections qui nous ont paru les plus spécieuses contre 
les canons en acier massif, c'est que ce métal est un des plus sensi- 
bles aux variations brusques de température, et que, pour les na^ 
vires qui voyagent d'un pôle à l'autre, le défaut d'équilibre molé- 
culaire causé par la chaleur ou le refroidissement n'est pas une 
bonne condition de résistance pour le métal. Et cependant, c'est la 
froide Russie qui est le meilleur client de M. Krûpp, et c'est 

(a) Mous IrouTODs, dans une lettre que nous reoevons d^Essen, la meilleuro téponseA faire aux 
détracteurs de Jl. Krûpp: — «Kousavons en ce moment 2400 pièces en counde iabrication, entre 
le caiibro de 4 et le ealibre de 1000 liTiee. m 
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dans ce pays, à Colpino, près de Saint-Pétersbourg, que MM. Pov- 
teeloffet Aboukofï ont fondé dans ces dernières années une aciérie 
importante destinée à la fonte des canons d'acier de gros calibre. 

Voici ce qu'en dit HoUey : « L'acier que l'on fait maintenant 
pour canons dans plusieurs établissements en Russie (a), d'après 
le système Aboukoff, est ainsi décrit dans le brevet : 

» Fondez d'abord la gueuse dans le creuset, ajoutez-y le mi- 
nerai magnétique (préalablement réduit à la grosseur d'un pois 
en l'écrasant) et ensuite l'arsenic. Si l'on désire perfectionner la 
qualité de l'acier on ajoute des petits morceaux de fer, et les pro- 
portions varient selon les besoins. On a fait ainsi l'acier dur : fer 
blanc, 1 4 livres ; copeaux de fer, 48 livres ; minerai magnétique, 
3 livres; arsenic, une once. — Acier doux: fer blanc, 10 livres ; 
copeaux de fer, 22 livres ; rainerai magnétique, 3 livres ; arsenic, 
une once. » Nous ne répondons, quant à nous> nullement de ces 
formules. 

Celte aciérie fonctionne aujourd'hui avec activité, mais elle n'a 
encore produit que des pièces de petit calibre. 

Plusieurs aciéries fondent et forgent des canons d'acier, mais 
d'un bien moins grand calibre que ceux de M. Rrùpp. MM. Besse- 
mer, John Brown et MM. Naylor et Witkers, de Schefield, ont 
aussi fabriqué des canons d'acier de moyen calibre. 

(a) «Les forges de TOural, en Russie, produisent environ vingt canons (de plus de 6 po. de diam. 
dans r&me) en acior coulé. M. Povleeloff, dans ses grandes forges de Finlande et dans ses petites 
forges de Pèlersbourg, produit aussi très- rapidement des canons plus poliis, et ce gentleman, as** 
socié avec le colonel Aboukoff et M. KondraflzofT, ont une fabrique très-étendue près de Pôtersbourg, 
presque prête à produire des canons massifs du plus fort calibre en acier, faits d*apràs le système 
Âboukotr. M. Povteeloff espère ^ue cette fabrique commencera à travailler en novembre. Elle pos- 
sède assez de fourneaux à creusets pour être en état de couler un bloc de 15 tonnes, et la puis- 
sance du marteau dont on a Tintenlion de se servir pour donner la forme à ces masses d*acier, 
est de 35 tonnes ; il a été commandé d'après celui de M. Morrison, de Nuwcastle ; mais, par suite 
d'accidents dans la coulée, il ne sera livré qu'au printemps de 186i. Cependant, le gouvernement 
donne à M. PovleelofT toute l'assistance possible pour son établissement de Colpino, afin qu'il soit 
en état de produire au 1*' janvier prochain un marteau de 25 tonnes, sur le plan de celui de 
Nasymph, ce qui, avec un marteau de 15 tonnes venu d'Angleterre, les mettra en état de* faire 
rapidement des canons de 9 po. Les forges sont sur une très-grande échelle, et calculées pour pro- 
duire dans un an uu à peu près, dix gros canons par semaine. 

» En juin 186i, le gouvernement russe aura englouti au moins un million et demi de livres 
sterling dans ce système, ou plutAt dans la qualité des canons d'acier, c'est-à-dire dans des canons 
d'acier fabriqués au pays, n Correspondance du London Enginccr, 20 novembre 18C3, cité par 
Holley, traduit par F. X. Franquet. 
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MM. Petin et Gaudel ont déjà fabriqué, en acier fondu, pour 
la marine italienne, 5 canons du poids de 8,500 kilogrammes, et 
de 2r.a centimètres d'âme. Pour la marine française, 26 pièces de 
différents calibres, dont les poids, finis, sont de 6,000, 8,000, 
12,000 kilogrammes. Les essais des premières pièces livrées ont 
été très-longs et très-sévères. Le premier canon, de 19 centi- 
mètres d'âme, a déjà tiré plus de 400 coups avec des charges de 
poudre ordinaire de 12 à 15 kilograoïmes, et éprouvé plus do 
100 autres coups avec des poudres brisantes qui ne l'ont pas 
pas encore altéré. 

Les habiles métallurgistes d'Assailly se mettent en mesure, en 
cas de commandes, de livrer des pièces de 25,. 30, et 40,000 ki- 
logrammes. Tous ces canons sont composés d'un tube central et 
renforcés avec des frottes. Le tube central est coulé à noyau, par 
le système à source, et le cylindre obtenu est martelé autour 
d'un mandrin. Ils se ferment tous par une culasse mobile. 

L'acier puddlé ne sem.ble pas devoir être employé avec succès 
pour fournir Tûme des canons; les forges de la Mersey ont fabri- 
qué pour M. Lynal Thomas un canon de huit pouces, pesant sept 
tonnes en acier puddlé, qui n'a pu supporter les épreuves et a 
éclaté presque aussitôt. 

Le fer forgé plein, métal qui présente une force de tension bien 
supérieure à celle de la fonte, puisqu'elle est en moyenne de 
50,000 livres, a été souvent essayé pour la fabrication des ca- 
nons. D'après Holley, peu de ces pièces, forées dans du fer forg*^ 
en masse auraient donné un résultat tout à fait satisfaisant, 
pour les gros calibres surtout. Le canon de douze pouces de 
l'arsenal de Brooklyn, les canons Stockton, le Peacemaker et un 
grand nombre d'autres, ont éclaté aux premières décharges ; le 
plus célèbre des canons en fer iforgé est VHorsfall qui a résisté 
au tir d'^un nombre presque indéfini de coups. 

Le Peacemaker avait été forgé aux Etats-Unis par MM. Ward 
et C*. 11 était construit pour la plus grande partie avec des barres 
de fer de 4p<>, longues de 8 pieds 1/2. Trente de ces barres for- 
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maient un paquet que Ton avait soudé et arrondi en colonne de 
20 à %i^ de diamètre. Des segments de ter, pesant de 200 à 800 
livres, et d'ordinaire assez larges pour recouvrir le tiers du 
canon, avaient été soudés sur celte ccHonne centrale; il y avait 
deux couches de segments sur la culasse. Le martinet dont on 
s'est servi pesait 15,000 livres. Il avait fallu 45 jours 1/4 pour 
le forger, et pendant ce temps, le fer avait été conservé plus ou 
moins chaud. Ce canon éclata à bord du steamer Princeton^ des 
Etals-Unis, après avoir tiré quelques coups. 

Une commission composée de membres de l'Institut Franklin, 
fut chargée de rechercher les causes de celte insuffisance de so- 
lidité et de raltribuer aux imperfections de la soudure et à une 
perle de force considérable causée par la longue chauffe de six 
semaines à laquelle le canon avait été exposé. 

Le canon Horsfall a été fabriquée en 1856 et les expériences de 
tir de Schœburyness l'ont rendu célèbre il y a deux ans. Cette 
pièce est une masse de fer forgé que l'on a forée pour y creuser 
l'âme. Les tourillons sont forgés à part et fixés à une fretle, et 
non forgés avec le corps du canon lui-même. Les dimensions du 
canon sont : longueur, 15 pieds 10 pouces; diamètre sur la 
chambre, 3 pieds 7 pouces ; longueur de l'âme, 1 3 pieds 4 pouces ; 
diamètre de l'âme, 15,014 pouces. 

Il pèse 538,446 livres 2,21 onces. Le vent habituel est de 
8,2 pouces. Le canon n'est pas rayé. 

La masse du fer forgé brut représente une forme grossière 
de cône tronqué, ayant 17 pieds de long et 4 de diamètre à une 
extrémité,. S pieds de l'autre (o). 

ff Les barres puddlées avaient été choisies parmi les meilleun^s 
provenances d'Ecosse et de North-Wales, et avaient été martelées 
aussi peu que possible avant d'être envoyées à l'atelier des forges. 
La boule puddlée était martelée, puis roulée en fer en barres 
no I.Puis on la coupait, on assemblait les morceaux cl on les 

(a) HoUcy, traduit par F. X. Franquet. 
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roulait en barres n® 2. Un noyau formé d'un paquet de barres 
carrées fut d'abord soudé et arrondi jusqu'à présenter un dia- 
mètre de 15 pouces environ. Après cela, on souda l'un après 
l'autre trois tours de barres taillées en voussoir (V). On obtint le 
diamètre extrême de la culasse en soudant de nouveaux mor- 
ceaux sur la masse, de manière à porter son diamèti-e à plus de 
72 pouces. La pièce forgée fut alors mise sous un marteau de 
15 tonnes, et rechauffée dans un four à réverbère. On employa 
ainsi 50 tonnes de fer; le travail se termina en sept semaines. 

» On a tiré avec ce canon plus de 8,000 livres de poudre et 
60,000 livres de fer en boulets massifs de 282 livres. Parmi 
les charges diverses employées, nous remarquons 90 coups avec 
60 livres de poudf e, 21 coups avec 40 livres, 6 coups avec 50 livres, 
à Schœburyness; 2 coups de 80 livres, àLiverpool; 13 coups 
de 20 à 45 livres, et 40 coups de 50 livres.. Avec la charge de 
45 livres on tira des obus chargés de plomb, jusqu'à peser de 
310 à 318 livres. La contraction inégale du fer de la culasse pen- 
dant la fabrication du canon avait occasionné une fêlure que l'on 
recouvrit plus tard d'un tampon de culasse, ou d'un faux fond de 
chambre afin d'empêcher les matières brûlées de s'y loger. 

» Le canon Horsfall fut présenté au gouvernement anglais, et 
éprouvé à outrance, puis abandonné sur le rivage de Ports- 

m 

mouth. La compagnie de la Mersey, à force d'instance, ob- 
tint de nouveau la permission de le tirer sur la cible du Warrior. 
On le trouva presque enseveli sous des bardeaux et rongé par la 
rouille. On le porta à Schœburyness, où il tira plusieurs coups 
avec des boulets de 282 livres, et 74 livres de poudre, son effet 
était terrible à petite portée. Son prix, en Angleterre, serait 
d'environ 12,500 dollars. » 

^ Le canon en fer forgé, de 12 pouces, de l'arsenal mari- 
time de Brooklyn, a été forgé comme le canon Horsfall, 
par les forges de la Mersey, en 1 845, pour remplacer le canon 
Stockton. Ses dimensions sont : longueur totale, 14 pieds 
1 pouce; diamètre sur la chambre, 28 pouces; longueur de 
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rôme. 12 pieds; diamètre de Tâme, 12 pouces; poids, 16,700 li- 
vres. Il fut construit après l'explosion du canon Stockton, dont 
il est une copie, pour la forme, et il n'a jamais été monté sur 
affût pour le service. On ne Ta tiré qu'une seule fois avec deux 
boulets de 224 et 45 livres de poudre. 

Un fabricant de canons peu connu en Europe, mais estimé 
de l'autre côté de l'Atlantique, M. Horatio Ames de Salisbury, 
Connecticut, a forgé plusieurs canons d'expériences à âme de 6 
pouces^ avec le 1er renommé de Salisbury, en se servant d'un nou- 
veau procédé qui lui est propre. L'un d'entre eux a été mis sur 
le tour et buriné à la forme du canon de 50 de Dahlgren, pour 
obtenir la plus grande force avec le poids le plus petit (page 56). 

Nous trouvons dans les Renseignements sur V artillerie navale de 
M. Aloncle, sur ces canons Ames un intéressant rapport du géné- 
ral M. Gilmore, président de la commission nommée pour l'exa- 
men de ces canons : 

<c En exécution de la décision précédente et des ordres subsé- 
quents émanés du secrétaire d'Etat de la guerre, par suite des- 
quels la réunion de la commission du canon Ames a été différée 
jusqu'au 15 septembre 1864, elle s'est réunie et elle a commencé^ 
les expériences à Bridge-Port, en Connecticut, ledit jour. Tous 
les membres de la commission étaient présents. 

» La bouche à feu à éprouver était toute prête et montée sur 
un affût convenable. Elle est en ter forgé et pèse, au rapport de 
M. Ames, 19,400 liv. (8,800 kilog.). Elle est forgée au calibre de 
7p (1 7%78) . Les rayures sont au pas uniforme de 1 tour sur 35 pieds 
(10™,668) ; inclinaison constante (0,05236). 

» La partie postérieure delà pièce (cul-de-lampe, etc.), se con- 
struit au bout d'une longue tige cylindrique destinée à servir de 
support dans les manœuvres de forge. 

» On commence d'abord par grossir cette tige vers son extré- 
mité, en y soudant tout autour des morceaux de fer ; on continue 
ensuite à lui donner encore davantage de grosseur par deux ban- 
des que l'on place concentriquement par-dessus, et un bout re- 
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couvrant Tautre ; on les soude successivement. Contre le bout 
du cylindre ainsi augmenté et porté à 28p (0™,7i1) de diamètre, 
on soude un disque composé, ou plaque circulaire également de 
(28P (0'°,711) de diamètre et de 4 (i0%16) d'épaisseur. Ce disque 
se compose du disque simple central de 10^ (25^,40) de diamètre, 
entouré de deux anneaux concentriques, l'un à Texlérieur de l'au- 
tre ; toutes ce^ parties sont exactement ajustées les unes aux au- 
tres à l'aide du tour. Le fondde l'âme se termine contre ce disque. 

» Sur ce disque on soude un anneau composé de 28p(0™,7H) de 
de diamètre extérieur, 4^ (10%16) de diamètre intérieur et 5^ 
(12%70) d'épaisseur. Cet anneau est formé lui-même de trois an- 
neaux simples, concentriques ajustés avec précision à l'aide du 
tour. L'anneau intérieur a 1 Op (25%40) de diamètre extérieur, et 
environ 6p (15%24) d'épaisseur, de sorte que ses extrémités sont en 
saillie, vers chaque bout, d'environ 0p,5 (1%27) au delà des tran- 
ches des deux autres anneaux. On s'est proposé d'assurer par là 
un soudage parfait près de l'âme et l'expulsion du laitier. Un cer- 
tain nombre d'autres anneaux composés sont construits de la 
même façon ; on les soude successivement à la suite les uns des 
autres, jusqu'à ce que la pièce soit de la longueur requise. Pour 
le canon de 7 pouces (17%78), qui est long de U pieds (4",267), 
il entre 27 de ces anneaux composés. 

» Dans la construction des anneaux composés qui entrent dans 
la partie où la bouche à feu a besoin de moins d'épaisseur, entre 
les tourillons et la couche, on omet l'anneau simple et extérieur. 

» La pièce est tenue dans la position horizontale durant la pro- 
gression de cette construction ; on la manœuvre au moyen de la 
tige cylindrique, dont le prolongement est en dehors du cul-de- 
lampe. 

» Le soudage du disque et des anneaux s'effectue sous l'ac- 
tion d'un marteau à vapeur à mouvement horizontal. On emploie 
aussi un pilon à vapeur, à mouvement vertical, pour marteler les 
flancs de la pièce. 

» L'anneau simple, qui est à l'intérieur des anneaux composés, 
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est fait d'un disque massif de 6p (1 5%2l4) d'épaisseur sur 20p (25^40) 
de côté, dans lequel on fore un trou de 4p (10%16) de diamètre, 
et dont on abat les angles sur le tour. Les fibres et les lames du 
métal se trouvent ainsi dans des plans normaux à l'axe du 
canon. 

» On fabrique les anneaux intermédiaires et les anneaux exté- 
rieurs de la même manière qu'une bande de roue, en courbant les 
barres de fer, soudant les bords ensemble et formant ainsi avec 
les couches du métal des enveloppes cylindriques. On fixe 
les tourillons en les vissant de 3p (6% 62), dans les parois de la 
pièce. 

» Les rayures du canon soumis aux épreuves n'avaient que 0^,058 
(i"™,47) de profondeur ; la commission a trouvé que celte profon- 
deur ne serait pas suffisante pour que la rayure pût conférer au 
projectile un mouvement de rotation assuré. C'est, en effet, ce 
que l'on a reconnu après un petit nombre d'essais. En consé- 
quence, la commission a dû ajourner les expériences jusqu'à ce 
que les rayures eussent été approfondies à 0^,1 (2°*", 44). Celle 
modification ayant été accomplie, les essais furent repris le 27 
septembre. 

» Un retard considérable et beaucoup d'interruptions dans la 
marche des expériences ont été occasionnés par le manque de 
projectiles convenables. Ceux du modèle de Hotchkiss, qui ont 
été officiellement prescrits pour les bouches à feu de gros calibre, 
en raison de l'efibrt excessif qu'ils déterminent sur le canon, sont 
ceux dont on fait usage presque exclusivement. En poids, ils 
variaient de 104 à 127 livres (47^173 à 57^606). La poudre 
dont on s'est servi est celle connue sous le nom de pou- 
dre expérimentale n® 7 ; elle donne une pression de 5,700 livres 
par pouce carré (4 kilog. par millimètre carré) dans un canon de 
1 8 pouces. On a fait varier les charges en croissant depuis 1 3 
jusqu'à 30 livres (5^,897 à 13^608); toutefois, il a élé fré- 
quemment nécessaire de réduire les plus hautes charges afin 
de les approprier aux projectiles, dont la garniture en plomb s'ar- 
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rachait souve»it> ou la chape en fonte se brisait, même avec des 
charges comparativement faibles. 

» Les instruments spéciaux pour déterminer les portées des 
projectiles tirés, comme c'était le cas, au-dessus de l'eau, n'ont 
été reçus qu'après que le canon avait déjà tiré 600 coups, et que 
son âme s'était beaucoup agrandie, au point d'offrir un vent de 
plus de 0p,3 (7"'"',62} au-dessus du projectile,, ce qui causait une 
perte notable de vitesse et de portée. 

» La vitesse initiale du projectile lancé par 19 livres (8S618) 
de poudre, a été déterminée au moyen du chronoscope de Wig- 
vv'ole, lorsque le canon avait tiré <30 coups. La vitesse ainsi ob- 
tenue a été de 1,480 pieds (i5tn,1]. En raison de la difficulté 
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que l'on éprouvait, parce que les fragments de plomb détachés 
du projectile et lancés en avant coupaient prématurémcn l les fîls 
descibl es, on n'a plus, par la suite, fait aucune tentative pour 
obtenir des vitesses avec d'autres charges. 

» Le maximum d'agrandissement du calibre de l'âme de la 
pièce pour les 100 premiers coups a été de 0p,121 (3""",07) à 
15^3 (0'n,387) du fond de l'âme. Après cela, l'élargissement a élé 
fort minime pour chaque nouvelle série de 1 00 coups, jusqu'à ce 
que nous ayons atteint 300 coups et que nous ayons commencé 
à employer des charges de 25 livres (Ui',360). 

» Après le 600' coup, l'agrandissement du calibre dépassait 
0P,3 (7""°,C1) ce qui est la plus grande dimension que l'étoile 
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mobile soit capable d'indiquer. CkI agrandissement maxinoum 
s'étendait sur une distance de3i'(76'n'",10) dans le sens de la lon- 
gueur de l'âme; il commençait en un point situé à 20p (0"',500) 
du fond de i'âme. 

» Lorsque les expériences commencèrent, lalumière était percée 
dans le métal même du canon ; il n'y avait pas de grain de lu- 
mière. Le canal avait été tellement élargi par les iOO premiers 
coups qu'on dut songer à garantir l'orifice inférieur. On intro- 
duisit donc un bout de grain en cuivre et il fut fixé par un grain 
d'acier vissé dans le métal delapièce.llasufiipourleresleduiir. 



Pennature Armilioiig. 

» Au 560» coup environ, on s'ape)'i;ut pourla première fois que 
le métal du canon avait subi une telle distension, normalement à 
l'axe, à l'emplacement de l'agrandissement maximum du calibri!, 
que la déformation résultante se manifestait par un gonfleraeiit 
visible à l'extérieur, et qui encerclait entièrement la pièce. Il y 
avait, en effet, un accroissement de (i',16 {3m'n,l75) du diamè- 
tre extérieur à cet endroit. Ce gonffement allait graduellement 
en diminuant et se réduisante rien à une distance de 4* (10°, 10) 
de l'un et de l'autre côté du cercle de gonflement maximum... » 

Le journal américain Army and Navy journal publie posté- 
rieurement aux rapports du général Gilmore, trois cas d'éclate- 
ment des canons Ames ; cependant HoUey. après avoir parlé des 
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échecs éprouvés par M. Ames, dit que ce fabricant, sans se dé- 
courager, construisait en fer forgé des canons de 1 5 pouces ei de 
20 pouces d'âme destinés à la marine des Etats-Unis. i 

Quelque intéressants que soient ces efforts, il n'en résulte pas 
moins que le fer forgé plein est cher, long à travailler, dilatable 
et surtout incertain^ car il est toujours bien difficile auxmétallur- 
gistes de répondre de leur soudure. Sous la plus belle apparence 
extérieure se cachent des pailles, des défauts de toutes sortes ca- 
chés jusqu'à l'éclatement de la pièce. Dans les métaux fondus d'un 
seul Ungot, au contraire, les scories sont entraînées dans la mas- 
selotte et l'homogénéité est aussi complète que possible. 

Tous les canons dont nous vouons de parler jusqu'à présent 
sont fondus ou forgés d'un métal identique et de composition 
uniforme, il n'en est pas de même des canons Armstrong, With- 
worth, Biakely et Parrott, qui sont faits, soit de plusieurs métaux, 
soit assemblés avec des pièces d'un même métal à différents états, 
composés en un mot, comme les anciennes étoffes des couteliers. 

Le plus célèbre procédé, celui autour duquel il a été fait le plus 
de bruit, est le coit principle de M.Armstrong (a) , pour lequel les 
Anglais ont sacrifié si Ubéralement tant de millions. 11 y avait dans 
la vogue pour le mode de fabrication du canon Armstrong, plus que 
le désir d'obtenir une pièce d'artillerie efficace, il y avait à soute- 
nir l'honneur métallurgique de l'Angleterre ; pour les Anglais, la 
solution du problème était forcément dans la connaissance appro- 
fondie que les métallurgistes de la Grande-Bretagne ont du fer 
travaillé. 

On peut couler dans d'autres pays de la fonte et de l'acier; 
mais, pensent-ils, on ne sait travailler le fer qu'en Angleterre, et, 
si l'on pouvait démontrer que le fer laminé, forgé et assemblé 
d'une certaine manière est le meilleur métal à canon, il en res- 
sortirait la démonstration évidente delà supériorité de l'Angle 
terre ; aussi, ne refusa-t-on rien à sir William Amstrong, ses 
travaux furent accompagnés des vœux d'un peuple entier, cha- 

(a) Voir Aloitcli, Rmueignmtntê mur VwrtiXI/BrU nanak. 
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cune des expériences faites sur ses produits fut publiée dans tous 
les journaux ; pendant deux ou trois ans les feuilles illustrées don- 
nèrent l'image et des canons et de Fauteur, et malgré les attaques 
violentes de l'enquête parlementaire qui ébranla si profondé- 
ment la croyance aveugle qu'on avait en lui , les canons construits 
d'après ce système forment encore aujourd'hui, avec quelques 
modifications la majorité de l'artillerie anglaise. 

Sir William Armstrong avait voulu tout innover d'un seul coup : 
disposition du métal, chargement par la culasse, rayures et même 
projectiles, tout était nouveau et inexpérimenté ; aussi ne réus- 
sit-il qu'en partie, les défauts de quelques-unes de ses innova- 
tions détruisant les qualités des autres ; on a été obligé de modi- 
fier beaucoup les canons primitifs pour pouvoir s'en servir. 

Le principe fondamental de la construction Amstrong est celui 
des anciens fusils de luxe en France, c'est-à-dire le système à ru- 
bans, il est basé sur l'idée juste qu'en tordant en spirale une 
longue barre de fer, on construit un tube dans lequel les fibres du 
métal auront la disposition la meilleure pour résister à une pres- 
sion interne. C'est une manière rationnelle de former ce qu'on 
appelle en métallurgie le paquet. 

Des barres de fer de dix mètres de long sont d'abord soudées 
l'une à l'autre de manière à former une seule tringle de trente- 
cinq mètres; cette barre est chaulTée au rouge dans un four qui a 
plus de quarante mètres de long, et saisie par un treuil qui l'enroule 
rapidement sur un mandrin, de telle sorte que les spires soient 
juxtaposées ; après avoir réchauffé cette spirale, on la martelle 
sous un fort pilon qui soude entre eux tous les filets et, par u:i 
travail sur mandrin, donne à l'ensemble l'apparence d'un man- 
chon uniforme. Avec plusieurs de ces manchons soudés bout à 
bout, on fait des tubes que l'on emmanche successivement les 
uns dans tes autres et à chaud, de manière que la portion qu^ 
sera le tonnerre réunisse l'ensemble de tous les tubes au nombre 
de cinq ou six, plus ou moins épais. 

Les défenseurs de ce système prétendent que par l'appUcation 
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de ce procédé il est plus facile de connaître la bonne condition 
du canon dans toutes ses parties , et que les cylindres ainsi ob- 
tenus sont toujours préférables à ceux qui sont forés dans un 
métal de forge; les adversaires d'Armstrong disent que les cercles 
se relâchent, augmentant ainsi le calibre de TÀme, et que d'autre 
part le canon se brise facilement s'il est frappé par les projec- 
tiles de l'ennemi. Pour remédier à la dilatation de l'âme, on a 
introduit à l'intérieur des canons Ârmstrong des tubes d'acier qui, 
d'après les expériences récentes, en auraient assuré la solidité. 

« a 

Quoi qu'il en soit, nous nous rangeons de l'avis de M. Treuille de 
Beaulieu qui trouve cette fabrication < difficile et compliquée » . 
Le canon Armstrong cependant a une grande qualité, il n'éclate 
pas sans avertir ; la dilatation et l'écartement de ses parties sont 
visibles avant la rupture complète , ce qui est certainement un 
avantage. 

Le plus célèbre canon pratiqué par M. Ârmstrong est le Big^ 
Will, Gros-Guillot, — dont les exploits à Shœburyness ont excité 
l'éténnement et l'admiration des journaux anglais. — Sa première 
apparition a été saluée par un article pompeux du Times : 

c Le canon monstre de sir William , récemment fabriqué à Els- 
wick pour le département de la guerre, a été soumis, le 18 no- 
vembre 1865, à un essai préliminaire dont les résultats sont des 
plus satisfaisants. Cette pièce pèse près de 23 tonnes; elle est 
montée sur un affût ordinaire de grande dimension et très-fort. 
La longueur du canon est de 15 pieds (4",572) ; celle de l'&me de 
12 pieds (3"",657); son calibre est de 13 pouces 3 (33%78). La 
bouche à feu se charge par la bouche ; elle est rayée sur le prin- 
cipe du changement de voie automatique. Les rayures sont au 
nombre de dix ; elles ne font qu'un tour sur 65, — ce qui corres- 
pond à un pas d'hélice de 21",958, ou à un angle de torsion de 
2^,46'. 

» Dans sa construction » cette bouche à feu ne diffère que fort 
peu des autres grosses pièces déjà fabriquées sous la direction de 
sir W. Armstrong. Elle se compose d'un certain nombre de tubes 
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en fer forgé à rubans, d'une résistance énorme; ils sont serrés 
les uns sur les autres. L'épaisseur des parois du canon est de 
20^,85 (35') à la culasse. Le diamètre extérieur, à hauteur des 
tourillons, est de 65' (1",40). Ce canon lance un boulet long, 
massif, à tète évidée, en fonte, du poids de 510 livres (231\3). 
Son obus est de construction ordinaire ; il pèse 600 livres (274S2); 
il a 30' (0*,762) de longueur; sa chambre peut contenir une 
charge d'éclatement d'au moins 40 livres (18S144). Dans le tir 
du 15 novembre, la charge du canon était de 70 livres (31\751) 
pour le boulet massif, et de 60 livres (27\216) pour l'obus. 

> On commence par placer le projectile sur une civière de 
chargement, et on l'élève à la hauteur de la bouche du canon au 
moyen de tenailles mobiles mises en mouvement au moyen de 
palans et de poulies. La civière pivote sur une paire de crochets 
au-dessus de la bouche de la pièce, et maintient le lourd projec- 
tile dans la position la plus convenable pour qu'on puisse le con- 
duire à son poste au moyen du refouloir. 

> On pointa la pièce sous l'angle de tir de 1% et après que, par 
une sonnerie de trompette, on eut annoncé que tout était paré, 
le coup fut envoyé. L'énorme boulet sortit du canon avec un bruit 
effroyable, alla frapper la grève à près de trois encablures et 
demie, fit cinq ou six ricochets et finit par s'enterrer à plus de 
dix-huit encablures. Les spectateurs qui s'étaient réfugiés der- 
rière les parapets, traverses, etc.', en sortirent avec précipitation 
et purent reconnaître qu'en effet le gros canon était demeuré 
parfaitement intact. » 

Le 7 décembre 1865, le canon fut essayé contre le blindage le 
plus épais qu'on eût encore composé. Cette. cuirasse, destinée à 
YHercules, était établie sur l'',22 d'épaisseur totale : les plaques 
formant la couche extérieure du massif mesuraient près de 
25 centimètres et n'avaient pu être entamées par les pièces 
d'Armstrong lançant des projecticles de 300 livres (136 kilo- 
grammes) avec des charges de 60 livres (27^215). 

€ C'est le canon Armstrong de 600, dit le Times, ou pièce 
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de 22 tonnes, que Ton a mis en batterie contre le massif du type 
Hercules j à la distance de 700 yards (648") ; les poids des projec- 
tiles étaient compris entre 575 et 585 livres (258\5et 263^); les 
charges étaient de 100 livres (45S360) de poudre, ce qui est sans 
précédent pour aucun canon rayé. 

> L'idée la plus juste qu'on puisse se faire de la terrible puis- 
sance destructrice de ce canon se forme par la description de ses 
projectiles. Ce sont des obus ordinaires, des obus à segments 
et des projectiles oblongs massifis. L'obus ordinaire a 0" J7 de 
long et contient 21\319 de poudre. L'obus à segments porte 
500 morceaux ou segments, pesant chacun 0^,227, qui sont 
dispersés, en éclatant, par une charge de 6S804 de poudre. 
Cette poudre s'enflamme pendant le trajet ou en frappant l'ob- 
jet, soit au moyen d'une fusée à évents, soit au moyen d'une 
fusée à percussion. Le projectile massif oblong ordinaire est en 
fonte de fer, mais* le projectile le plus formidable contre les 
plaques est l'obus en acier, qui porte une charge d'éclatement 
de 10^,886. Les obus en acier contenant de la fonte, en fusion 
peuvent aussi être employés contre les navires cuirassés. Dans 
les deux années qui viennent de s'écouler depuis la fabrication 
de ce canon, il n'a été tiré que vingt-sept coups avec les chaînes 
de 31\751 et 40^,823. Quatre coups ont été tirés avec la der- 
nière charge (le 18 novembre 1863), et, sur les quatre, deux 
étaient avec des projectiles oblôngs. Ceux-ci, d'après notre sys- 
tème d'épreuve à outrance, ont fait au canon plus de mal que de 
bien , et après cette épreuve il était moins sûr qu'avant qu'on 
eût tiré un seul boulet. Les premiers coups ont été tirés pour 
connaître la vitesse du boulet au départ, et la vitesse en frappant 
le but à 1500 yards (1372"). On avait pointé sous l'angle de 3* : 
le bruit de l'explosion au moment du feu a été moins désagréable 
que celui du canon de 100, mais la commotion produite par la 
décharge était très-grande et pénible pour ceux qui étaient obli- 
gés de rester auprès de la pièce. L'énorme volume du projectile 
promettait parfaitement bien de tracer sa route depuis la bouche 
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du canon jusqu'à la cible, et rien ne pouvait montrer plus clai- 
rement Texactitude du tir ou le soin avec lequel le canon avait 
été fabriqué, que de suivre de Tœil l'énorme boulet, s'élevant 
avec un long mugissement au point culminant de sa trajectoire, 
puis s'abaissant jusqu'à ce qu'il frappât en plein le petit point 
noir sur lequel on avait visé. Ricochant ensuite, il décrivait plu- 
sieurs bonds , jusqu'à ce que sa trace se perdit dans une longue 
et épaisse traînée, moitié sable, moitié eau. 

» On fit ensuite une expérience encore plus formidable pour 
essayer la force du canon. La vis de pointage et tous les coins 
furent enlevés , de manière à abaisser la culasse et à élever la 
volée jusqu'à la hauteur de 230, le plus grand angle du pointage 
que nous croyons avoir été donné à un gros canon rayé depuis 
leur invention. Personne ne pensait que l'affût résisterait à cette 
épreuve, et très-peu de personnes avaient foi dans la pièce, bien 
qu'elles montrassent leur confiance dans son principe, en restant 
près d'elle. Le feu ayant été exécuté , le trajet du boulet à duré 
une demi-minute (26',2), et son premier bond«sur la terre a été 
de 6766". Trois projectiles ont été tirés à cette énorme élévation, 
donnant en moyenne une portée de 6675*, l'erreur moyenne sur 
la distance n'étant que de 82", et l'écart moyen de la ligne de tir 
n'étant que de 2",6. > 

Plusieurs fois, toujours aux grands applaudissements du Times, 
Big-Will détruisit plusieurs cibles des meilleurs types, recouvertes 
de plaques fournies par les plus habiles fabricants, et notamment 
de MM. Brown et C. Quelques-unes même, mesurant 28 centi- 
mètres d'épaisseur, étaient destinées au revêtement des forte de 
Gronstadt. — Au premier coup tout fut emporté ; c il ne restait 
plus de cible! » dit le Times avec orgueil. 

Mais, d'après le capitaine Fishbourne, chaque coup tiré par le 
Gros-GuîUot coûtait environ 60 livres(l,500 fr.), et, pour ce canon 
comme pour les autres pièces en fer forgé , la chambre devait 
s'élargir et se déformer sous l'influence de l'explosion; des stries 
se manifestaient, et Big-Will était menacé d'éclatement. La pré- 
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diction du capitaine Fishbourae s'accomplit, la brillante carrière 
de Big-Will se vit arrêtée prématurément au mois de mars der- 
nier par un accident fatal, et le journal qui Tavait loué avec tant , 
d'enthousiasme annonce ainsi assez sèchement sa fin malheu- 
reuse : 

« On a appris, à Woolwich , le 28 mars dernier , que le canon 
Armstrong, du poids de 22 tonnes et du calibre de 600 livres 
(272 kilog.), récemment fabriqué par la compagnie d'Elswick, 
a éclaté au 54' coup dans la série d'expériences qu'on lui faisait 
subir à Shœburyness. Ce canon revient à près de 4,000 liv. st. 
(100,000 francs). Il avait d'abord été soumis à une épreuve sévère 
à la butte de Woolwich; puis il fut envoyé à Shœburyness, où 
on lui fit tirer quatre coups, avec une charge de 100 livres 
(45\35) de poudre et un projectile en acier de 600 livres (272 k.), 
contre la cible de Y Hercules; on se rappelle avec quel succès. 
On commença ensuite des préparatifis pour faire tirer au canon 
une série de coups, en augmentant successivement la charge de 
poudre, car on pensait qu'il serait capable de résister à une 
Irès^rande force de concussion , la pièce ayant été construite 
sous la direction de sir W. Armstrong, avec une attention et un 
soin particuliers. L'accident survenu au canon a soulevé à Wool- 
wich de nouvelles discussions au sujet du meilleur système à 
adopter pour la fabrication de gros canons. La série d'expé- 
riences avait commencé par des charges de 70 livres (31\75) de 
poudre et un projectile excédant 600 livres (272 kil.); après le 
54* coup, une craqure fut découverte dans le sens longitudinal 
de la volée, le tube intérieur aussi bien que l'enveloppe intérieure 
ayant cédé à l'effort; ce qui mit fin aux expériences. > 

Un prédécesseur d' Armstrong, 1er professeur Treadwell, avait, 
dès 1840, cherché à construire des canons d'abord au moyen 
d'anneaux concentriques , chaque anneau étant composé de plu- 
sieurs anneaux plus minces soudés ensemble. M. Treadwell fit 
ensuite tourner en spirale une barre de fer autour d'un anneau 
médian en acier, et pour assembler et fixer tous les anneaux. 
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se servit d'une presse hydraulique très-puissante. Ces anneaux 
étaient composés d'un tiers intérieur en acier, et les deux tiers 
extérieurs en fer : la soudure s'opérait en plaçant les cylindres 
l'un après l'autre sur un mandrin plein et en les recouvrant d'un 
moule d'une grande force, puis au moyen de la pression hydrau- 
lique on comprimait violemment et Ton faisait adhérer les cylin- 
dres bout à bout. La culasse était fermée par un gros tampon à 
vis, et les tourillons fixés sur un anneau assemblé avec le reste 
du 'canon au moyen de la pression hydraulique. Un canon du 
système Treadwell fut essayé à Vincennes : les expériences, 
quoique satisfaisantes, n'eurent pas de suite. 

M. Joseph Withworth qui a été souvent cité comme rival de 
sir William Armstrong, surtout pour ses systèmes de rayures et 
de projectiles, donne la préférence à l'acier sur le fer, aussi bien 

» 

pour l'âme que pour les tubes et cercles qui renforcent le ton- 
nerre. Les canons Withworth sont composés de cercles d'acier 
vissés entre eux et constituant des tubes concentriques autour d'un 
tube médian en acier; ils sont assemblés l'un sur l'autre par l'effet 
de la presse hydraulique, chaque tube étant légèrement conique. 
La culasse en est fermée à demeure par un gros tampon d'acier à 
gradins de plus en plus grands, de sorte que les filets de vis de 
ce tampon atteignent l'un après l'autre des filets correspondants 
pratiqués à l'extrémité de chacun des tubes superposés. On 
obtient ainsi une grande sécurité : leur àme est, dit-on, découpée 
de manière à pouvoir recevoir et conduire des projectiles à six 
faces ; d'après les dernières expériences, les canons ainsi con- 
struits montreraient une extrême solidité avec une bien plus 
grande légèreté due au métal employé , mais l'introduction des 
projectiles dans l'àme serait assez difficile , ce qui ralentirait les 
manœuvres. 

M. Blakely, qui a été le premier en Angleterre à établir un 
système de renforcement des canons par des cercles ou tubes 
concentriques se comprimant l'un l'autre, fabriqué un très-grand 
nombre de pièces pour les pays autres que l'Angleterre ; il en a 
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fourni surtout aux confédérés pendant toute la guerre de la séces- 
sion. Les premiers construits avaient leur tube intérieur en fer 
forgé, cerclés de fer ; quelques autres étaient en fonte cerclés de 
fonte, d'autres en fonte et cerclés d'acier, les derniers en tubes 
d'acier cerclés du même métal. 

Holley cite des canons Blakely tout en acier lançant un projec- 
tile de sept cents livres avec une charge de soixante-dix livres de 
poudre, et dont le prix était de 55,000 dollars (environ 175,000 
francs). M. Blakely se sert des aciers Krûpp, Bessemer ou Firth, 
et le plus souvent du métal fourni par MM. Naïlor, Wickers et G*; 
les tubes sont coulés en creux et forgés sur mandrins. Nous don- 
nons la figure de l'un de ces canons Blakely qui, à la défense du 
Calao par les Péruviens, ont forcé à la retraite la flotte espagnole. 

Après toutes ces coûteuses expériences, le gouvernement bri- 
tannique semble s'être fixé à un canon composé acier et fer forgé, 
appelé d'abord canon du Comité, puis canon de Woolwich. Enfin 
il y a quelques jours, les journaux anglais ont annoncé la sortie 
des arsenaux de 200 pièces d'un système Fraser dérivé des pro- 
cédés Àrmstrong modifiés. 

Le canon américain Parrott est fabriqué à la fonderie de West- 
Point à New-York ; c'est un canon en fer coulé renforcé par un 
manchon en fer forgé, formé, comme pour les canons Armstrong, 
avec des barres en spirale ; ce manchon est très-court et placé 
seulement à l'endroit où agit l'explosion de la poudre. Ces canons 
sont à bon marché, et cependant assez appréciés j)ar les Améri- 
cains pour qu'il soit en service dans la flotte des États-Unis un 
certain nombre du calibre de 60 à 300 livres. Tous ces canons 
sont rayés, et d'après Holley, on aurait obtenu avec eux des vi- 
tesses initiales de plus de 1,800 pieds par seconde. M. Brooke, 
des États-Unis , a cerclé également des canons de fonte avec des 
anneaux de fer forgé ; un autre canon américain a été'fortifié avec 
le renfort de bronze d'Attick, mais il a éclaté presque aussitôt. 

On a essayé un grand nombre d'autres conbinaisons de ren- 
fort, et notamment avec des fils de fer, de laiton ou d'acier. 
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Les canons en fer coulé, cerclés avec renforts en fer forgé, Ont 
été employés à l'origine de rartillerie : en 1834, un chef d'esca- 
dron, M. Thierry, préconisa de nouveau ce procédé bien connu. 
Plusieurs canons du Musée d'Artillerie montrent des renforts en 
anneaux de fer (a), mais ce qui était bon pour les petites charges 
d'autrefois ne peut plus résister aux énormes quantités de poudre 
employées maintenant. Le renfort de fer cède peu à peu et ne 
revient pas sur lui-même, de sorte qu'au bout d'un certain temps, 
ce renfort ne sert plus à rien. 

De même que les canons diffèrent par leur structure métallique, 
de même ils diffèrent par leur mode de chargement ; les uns se 
chargent par la bouche , les autres par la culasse. De ceux qui 
se chargent par la bouche, plusieurs ont leur culasse coulée ou 
forgée avec le tube du canon comme les colombiades et les ca- 
nons d'Ahlgreen des États-Unis , les canons Ames et certains ca- 
nons Blakely; d'autres au contraire, comme les canons Armstrong 
et Withworth, ont leur culasse fermée par un gros tampon serré 
à vis dans un trou de culasse fileté. 

Le chargement par la culasse, comme nous l'avons vu, est 
adopté en France pour l'artillerie de marine et repoussé par le 
département delà guerre. Les Anglais, qui ont été d'abord parti- 
sans de ce mode de chargement, y ont renoncé pour les pièces 
de gros calibre ; les Américains l'ont rarement employé. 

Usité dans les premiers temps de l'artillerie, ainsi qu'on peut 
le voir au musée de Saint-Thomas d'Aquin dans les pièces du 
quatorzième et du quinzième siècle, le chargement par la culasse 
a été de notre temps réinventé presque simultanément en 1846 
par le Suédois Wahrendorff et par l'Italien Cavalli. M. Wahren- 
dorff maintenait son tampon par une cheville horizontale qui 
traversait le tampon et la culasse (page 72) , le général Cavalli 
établissait sa fermeture avec un coin. En 1855, Blakely, pour 
épargner la perte de temps du vissage complet d'un gros tampon 

(a) n 8*y trouTe même une pièce de campagne de Gnstaye-Adolphe entourée de douTes de bois 
maintenues ayec une enveloppe de cuir. 
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fileté cylîndrîqne, avait donné à ce tampon la forme conique; 
l'ensemble de la fermeture était porté par une sorte de long 
ergot le long duquel le tampon glissait et était porté pendant le 
chargement de la pièce. 

Withworth avait inventé une fermeture en chapeau, vissée par 
une manivelle , mais il y a depuis renoncé. 

En 1854, un Américain nommé Gastman préconisa la vis à 
section que nous avons adoptée en France; le tampon de ferme- 
ture était retiré au moyen d'une crémaillère qui portait le bouchon 
fileté lorsque la culasse était ouverte. 

Nous avons décrit, page 168, tome YI, la fermeture de Krûpp 
au moyen du bloc à tiroir. 

Quant à Àrmstrong , sa fermeture , encore en usage pour les 
canons de petit calibre anglais, n'a pu être conservée pour les 
pièces de gros calibre. Cette fermeture a été Tune des causes des 
vives attaques dont le célèbre constructeur a été l'objet pendant 
Tenquète du parlement. Elle comprend deux pièces mobiles : 
un tampon à vis et un bloc creusé portant la lumière ; le tampon 
est creux et permet le passage du boulet; lorsque la pièce est 
chargée, on descend comme une sorte de verrou la pièce dans 
laquelle la lumière est pratiquée; c'est donc le bloc porte-lumière 
qui reçoit tout l'efibrt de la décharge, aussi c'est lui qui a été le 
plus souvent brisé ou assez déformé pour ne pouvoir être retiré 
de son logement. D'après Armstrong lui-même, la durée maxi- 
mum d'un bloc porte-lumière serait d'environ trois cents coups. 

Tous les procédés de chargement par la culasse , quelque in- 
génieux qu'ils soient, ne peuvent avoir de succès dans la pratique 
sans une obturation complète des gaz de la combustion : chassés 
avec violence par la plus petite issue, ils l'ont bien vite agrandie. 
Après avoir essayé divers systèmes de culots fixés à la gargousse 
comme les culots de cuivre des cartouches de chasse, presque 
tous les constructeurs se servent aujourd'hui d'obturateurs à 
bords s'élargissant en coin , et pénétrant dans la fente qui sépare 
toujours la fermeture la plus hermétique du corps même du ca- 
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non. Plus l'obturateur est pressé par les gaz, moins il les laisse 
passer. — Ces pièces doivent être changées souvent. On les fait 
en papier mâché, en bronze, en acier ou en cuivre rouge. 

De tous les systèmes de fermeture, le plus rapide, car il agît 
en deux mouvements, est certainement celui de M. Krûpp ; mais, 
comme ceux de Cavalli et d'Armstrong, il a le grand défaut de 
faire pratiquer une mortaise juste à l'endroit où le canon a le 
plus besoin de sa force. Presque tous les procédés de chargement 
par la culasse ont, entre autres défauts, celui de nécessiter, en 
arrière même de l'appareil de fermeture, des masses de métal 
inutile qui, dans certains canons, représentent environ le dixième 
de la pièce entière. On ajoute ainsi à l'incommodité des lourds 
canons à bord des navires , et l'on augmente sensiblement leur 
prix, surtout lorsqu'il s'agit de métal à 9 francs le kilogramme. 
Seule, la fermeture du canon français laisse toute la force à la 
culasse sans ajouter au poids qu'aurait la pièce si le tampon au 
lieu d'être mobile était fixé à demeure. 

Nous n'avons donné que les fermetures en service encore 
actuellement ou qui l'ont été pendant un certain temps, mais 
c'est un point sur lequel l'esprit des inventeurs s'est fort exercé ; 
depuis la fermeture d'Adams, qui voulait en même temps laver. 



refroidir et charger le canon par la culasse, jusqu'au canon à 
aiguille de M. Deuster, de Liège, et à tous les canons 'revolvers 
ou électriques dont on parle encore avec discrétion, canons de 
l'avenir, mais qui ne sont encore en service régulier chez aucun 
peuple. 
Nous avons longuement décrit l'étoffe à canon, parce que 
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c'était là une question métallurgique; les fermetures par la 
culasse, parce que c'était une question mécanique ; nous passe- 
rons rapidement sur les rayures, car c'est un point qui regarde 
les artilleurs seuls; il est vrai que sur ce sujet, comme sur bien 
d'autres, ils nous ont paru loin de s'entendre; les uns n'admet- 
tent qu'un petit nombre de rayures, deux ou trois, les autres en 
acceptent trente-deux et même soixante-Huit (a). Les uns voulant 
que le projectile soit soumis à la torsion dès son point de départ, 
et demandant par conséquent la rayure à pas constants; les 
autres , au contraire , n'admettant que le pas progressif dqins 
lequel le boulet part presque droit pendant une partie de sa course 
à l'intérieur de l'âme et n'est dérivé qu'aux deux tiers environ. La 
théorie semblerait donner raison aux premiers, qui prétendent 
que le boulet d'abord lancé droit et forcé ensuite de prendre 
l'hélice coincera et fera éclater la pièce ; la pratique est pour les 
seconds, qui ont tiré avec des pièces rayées de leur système des 
milliers de coups sans rupture. 

Quant à la profondeur des rayures, un parti déclare qu'elles 
ne doivent pas être peu profondes, parce qu'alors elles s'encras- 
sent facilement, l'autre parti soutient que les faire trop creuses, 
c'est vouloir préparer les points de rupture par lesquels le canon 
éclatera; enfin, et. quelques bons esprits sont de ce nombre, cer- 
tains prétendent que, pour le service naval, il ne faut pas de 
rayure du tout et que l'âme lisse et le boulet sphérique sont pré- 
férables à tout autre système. Tous s'entendent cependant pour 
admettre, que, dans le cas où les canons sont rayés, leur rayure 
doit être calculée de manière qu'ils puissent servir au besoin 
comme des canons lisses et lancer le boulet sphérique. 

Nous insisterons encore moins sur la question des projectiles 
malgré tout l'intérêt qu'elle comporte, et nous renvoyons les lec- 
teurs spéciaux qui désireront de plus amples détails sur ce sujet, 
à Aloncle et à Holley. Nous dirons cependant quelques mots des 

(a) Sans compter ceux qui proposent l'Ame hexagonale comme Withworth , ou ovale comme 
Lancaater. 
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principaux, en indiquant leur forme et le métal dont ils sont 
composés. 

Les boulets sphériques en fonte de fer sont encore employés 
pour les énormes pièces des Américains et pour un certain 
nombre de canons anglais, mais ils sont maintenant presque par- 
tout remplacés dans les canons de gros calibre par les projec- 
tiles allongés, creux ou pleins, que l'adoption des canons rayés a 
rendus nécessaires. Quelques auteurs font remonter à 1836 la pre- 
mière expérience du boulet de précision inventé par un Belge 
nommé Mon tigny; il est cependant évident que les boulets cylin- 
driques actuels sont des dérivés de la balle cylindro-conique de 
Minié. 

Dès 1846, le Suédois Wahrendorff entourait ses projectiles 
allongés de plomb qui prenait facilement l'empreinte de la rai- 
nure et guidait le boulet dans sa rotation. Le général Timmerhans, 
si justement célèbre en Belgique, fixait à son boulet un culot ëx- 
pansif qui se forçait dans le canon et conduisait le projectile. Les 
Anglais et les Prussiens reprirent l'idée de Wahrendorf et forcè- 
rent leurs boulets avec du métal mou coulé dans des rainures ; 
en France, on adopta le système à tenons du général Treuille de 
Beaulieu. 

Depuis cette époque on a imaginé des projectiles de toute 
forme et de toute espèce : plusieurs d'entre eux sont enveloppés 
de métal mou destiné à se forcer dans les rayures comme les 
obus Sawyer, très-employés dans l'armée des États-Unis, les pre- 
miers boulets Armstrong, les boulets James à expansion; — mais 
cette enveloppe est sujette à s'arracher et à faire plus de mal aux 
amis qu'aux, ennemis. Le projectile Schenkl, desËtats^Unis, porte, 
au lieu de plomb, un culot en papier m&ché qui s'envole en 
poudre inofiensive au moment de l'explosion. Le système français, 
où le boulet est soutenu seulement sur trois points par des tenons 
en zinc, commence à être adopté par d'autres peuples. 

Les inventions extraordinaires ne manquent pas plus pour la 
confection des projectiles que pour les fermetures de culasse. Ainsi 
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Armstrong a essayé de mettre la rayure sur le boulet, et la pro- 
jection dans r&me du canon, mais sans succès. Lancaster et Scott 
font des obus creux revêtus de terre réfractaire pour contenir la 
fonte en fusion qui répandent l'incendie en se brisant. Parrott 
revêt ses obus d'un vernis isolant pour empêcher la poudre d'é- 
clater par le frottement avant de sortir du canon. Withworth met 
une chemise de flanelle à l'intérieur de ses projectiles creux, pour 
prévenir réchauffement prématuré de la poudre au passage à 
travers les plaques et prévenir l'explosion. 

Il y a aussi discussion entre les défenseurs du système conton- 
dant qui préconisent l'énorme boulet sphérique de 500, des États- 
Unis, effondrant la paroi entière du navire, et les partisans du 
système perforant qui préfèrent le boulet cylindrique à tête plate 
et à grande vitesse agissant comme un emporte-pièce et traversant 
de part en part les navires les mieux blindés. Quant à la ma- 
tière première du boulet, la fonte trempée en coquille du système 
Palliser semble en ce moment donner des résultats supérieurs à 
ceux de l'acier et triompher des meilleures cuirasses. 

Mais la confection des projectiles, si nombreux qu'ils soient, ne 
demande pas un outillage préparé longuement à l'avance, tandis 
que la fabrication des canons à grande puissance exige de lon- 
gues années d'études et d'essais, — la construction préalable de 
machines-outils d'un grand prix, la création d'établissements 
métallurgiques qui ne se dressent pas comme des décors, du jour 
au lendemain. Il est donc urgent de se hâter à déternîiner quelle 
sera l'étoffe définitive de notre canon de service et de faire , sans 
parcimonie , toutes les dépenses indispensables pour produire ra- 
pidement le nombre de canons nécessaire à l'armement de notre 
flotte et de nos côtes. 
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tion des Cigares français et étrangers. (3 livrai* 
sons.) 

Literie Tccker. — Historique de la literie. — 
Sommiers, Matelas, Lits de plume, Laine de 
bois. — Outils spéciaux pour le travail des 
bolli et lé façonnage dés ressorts. — Assainis- 
sement dés erins et des plufnes. (1 livraison.) 

Fabrique de Pianos de MM. Pleyel, Wolfei Cie. 
— Instruments ayant précédé le Piano :' Cla- 
vier, Épinette, etc. — Magasinage des bois en 
grume, en planches, en planchettes débitées. 
Assemblage de la caisse. — Travail du fer, 
du cuivi'e, de Tivoire, de Tébène. — Mature 
et pose des cordes. — Accord des instruments 
terminés. -^ Expédition. — Gonuneroe. (S li- 
vraisons.) 

FjLAtURâ DE LainI de M. tkivin, ^ La laine, 
sa t>i'odùclibn, ses usages. — Décretlsage. — * 
Cardage. — Filature (1 livraison.) 
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— Historique de la fabrication des glaces. — 
Nouveaux progrès dans le Coulage, le Polis- 
sage^ rÉtamage. — Commerce de Tétain. ^ 
Commerce des glaces. (3 livraisons.) 

Les Omnibus de Paris. — Carrosseries. — Ex- 
ploitation. (1 livraison.) 
Usine ÉLECTRO-MÊiALLrnciQUE d'Auteuil. — * 

— Application en grand de la galvanoplastie 
(1 livraison.) 

Les Charbonnages des Bouches-du-Rhone. — 
Mines de lignite. — Nouveaux moyens d'épui- 
sement des eaux dans les mines. (1 ivraison). 

Boulangerie Centrale des Hôpitaux db Paris. 

— Système Méges-Mouriës. — Système Dau- 
glisch. (2 livraisons.) 

Filature de Coton de M. Fouyer-Quertier à 
Rouen. — Commerce du coton. — Préparation 
des cotons indiens. — Cardage. — Préparation 
à la filature. — Filature. (3 livraisons.) 

Lks Pépinières d'André Leroy, à Angers. ~ 
Commerce et fabrication dus plantes d'utilité et 
d'agrément. (1 livraison.) 



USIKES À 6At DE LA Cdl^AONIE PiRtStftNNBi ^ 

Usine de la Villelle. ~ Procédés nouveaux de 
Fabrication, d'Épuiation et de Distribution du 
gaz. (2 livraisons.) 



Usine a Gaz Portatif de Paris. — Usine de 
Charonne. — Production du gaz de Boghead. 
^ Transport du gai dans Paris. — Utilisation 
des sous-produits. (1 livraison.) 

Manufacture d'Impression sur Étoffes de 
MM. Thtérry-Miep et Cie, de Mulhouse. — 
Gravure sur bois. — Gravure au gaz. — 
Emploi des nouvelles couleurs. — Vaporisa- 
tion. — Étoifes récemmenl créées. (1 livraison.) 

Aciéries Iacison et C^» . — Appareil Ressemer. 
— Fabrication des ressorts de voitures, de 
crinolines, etc. (1 livraison.) 

Cristallerie Baccarat. — Historique de la 
fabrication du cristal en France. ~ Appareils 
Siemens. — Fabrication du minium. — Taille 
des cristaux. — Gravure i la molette, à l'acide 
fluorhydrique. -^ Commerce du cristal, (3 li- 
vraisons. 
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Les ÉTABLisstMKNTS DoLLFtJS-MiEG. — Fi7alure; 
Commerce de cotons bruts. — Effets de la 
crise cotonnière. — Peigneuses Hiibner. — 
Filature dé fin. — Hetordage : Importance du 
retordage d'Alsace, Fil à coudre. — Tissage : 
Nouveaux métier à tisser. — Tissage à bras, 
à la machine. — Hlanchinœnt et apprêts : 
Cuves, Clapols, Machines à plier, à brûler, à 
tondre. Rames, Séchoirs. — Impressions sur 
étoffes : Gravure des planches. — Gravure des 
rouleaut. >- Panlographe. — Machine à mode- 
ler. — Procédés galvanopla&tiques. ^ Priuci- 
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pales couleurs employées. — Perrotines. — 
Machines à plusieurs couleurs. — Procédés 
nouveaux de rayures. ^ Apprêts des étoffes 
fabriquées. — Commerce des Indiennes. (4 li- 
vraisons.) 
Manufacture de Tapis de MM. Requillart^ 
Roussel ei CKocqueel, à Tourcoing et à Aubus- 
s6n. — Commerce de Laine. ^ Teinture. ^ 
Filature. — Historique de la fabrication des 
Tapis, Tapis jaspés, écossais, Moquette fran- 
çaise, Moquette mjécanique. Tapis chenille « 
Tapis de Nîmes, Tapis à longue laine d'Au- 



USINE DE NOISIEL 



FABRIQUE DU CHOCOLAT MÉNIER 



L'usine de Noisiel est située dans cette riante vallée de la Marne 
où s'étendent les plus belles et les plus vastes propriétés fon- 
cières de la France, près de Torcy, gros bourg très-ancien, 
construit sur la rive gauche de la rivière. On s'y rend par le 
cheniiu de fer de l'Est, et en descendant à la gare de Chelles, on 
peut faire, soit en omnibus, soit à pied, les quatre ou cinq kilo- 
mètres qui séparent l'usine de la station. Les trains sont assez 
commodément disposés pour permettre d'accomplir entre le dé- 
jeuner et le dîner cette excursion qui sera certainement fréquente 
cet été, car parmi toutes les curiosités qui font de Paris et de 
ses environs un rendez-vous cosmopolite, Noisiel n'est pas un 
des moindres sujets d'attraction, et M. Ménier laisse libre l'entrée 
' de son usine ; tout le monde est admis à examiner cet établis- 
sement d'un développement si singulier, eu égard aux produits 
qu'il élabore. 

En nous dirigeant vers Noisiel, nous étions sous l'empire d'une 
certaine prévention que comprendront naturellement tous les Pa- 
risiens habitués à considérer le chocolat comme un allaient de 

127» uv 
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luxe, pour la préparation duquel une petite machine à vapeur 
. d'un ou de deux chevaux au plus semblait déjà une prétention exa- 
gérée. Nous avions bien vu le développement des bureaux de 
ja rue Sainte-Croix-de-la-Bretonnerie, nous connaissions bien le 
«chiffre considérable d'affaires de la maison Ménier, mais en 
descendante petite route qui conduit de Torcy à Noisiel, nous 
étions loin de nous attendre à trouver en arrivant au but de 
notre voyage une usine d'une telle importance. 

Sur la rive gauche de la Marne s'étendent, en amont et en aval, de 
chaque côté d'une grande cour carrée, des bâtiments brique et 
pierre d'un aspect élégant; entre eux et l'eau, sur la berge môme 
de la rivière, se répètent symétriquement aussi, deux longues ga- 
leries vitrées : au milieu se dresse une haute cheminée desservant 
les générateurs de vapeur. En face de l'entrée est un pont qui 
conduit au corps de bâtiments le plus ancien, élevé sur la Marne : 
trois piles le soutiennent; deux d'entre elles, construites en 
roche granitique, résistent au courant de la rivière depuis plus 
de sept cents ans ; elles existaient déjà lorsque Louis VI détacha 
de son domaine particulier le moulin de Noisiel pour le donner 
à Tabbaye de Gournay. 

Plus loin est une île dont les arbres épais forment un fond ver- 
doyant sur lequel se détachent vivement les bâtiments de l'usine. 

La surface couverte représente plus d'un hectare; en addi- 
tionnant les différents étages d'atelier et les caves, on voit que la 
fabrique occupe près de trois hectares de superficie utilement 
employés. La vie la plus active anime cet ensemble où près des 
vestiges des anciens temps apparaissent les procédés les plus 
nouveaux des constructions modernes. La brique, la tuile, le fer, 
le verre égayent la superficie ; les fondations, surtout celles du 
quai, laissent voir de grandes pierres dures et taillées qui ne le 
cèdent en rien au granit de Louis VI. 

H est impossible à première vue de se rendre compte du genre 
d'industrie auquel tous ces bâtiments doivent être consacrés; mais 
dos l'entrée dans la cour, l'odeur caractéristique du produit vous 
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surprend et vous pénètre, il ne peut rester aucun doute, c'est 
bien de chocolat qu'il s'agit. Si l'on jette un regard dans les ate- 
liers d'amont, on voit des sacs de cacaos que l'on vide et dont 
les amandes entassées sont criblées, triées, grillées et envoyées 
par wagonnets sur rails aux broyeurs et mélangeurs mécaniques 
dans le bâtiment élevé sur les arches. C'est bien delà pâte de 
chocolat qui descend de ce bâtiment et toujours sur rails pour 
aller se faire mesurer et empaqueter dans les bâtiments d'aval, 
et sortir ensuite de l'usine dans ces grandes voitures peintes en 
jaune de Spooner qui répandent dans la consommation générale 
les produits de M. Ménier. 

En voyant Noisiel, on peut admettre les statistiques qui attri- 
buent à la maison Ménier le quart environ des 10,000,000 de 
kilogrammes de chocolat produit en France, c'est-à-direg, 500,000 
kilogrammes. Comme il s'exporte de France pour les pays étran- 
gers environ 200,000 kilogrammes, et comme l'importation du 
chocolat venant d'autres pays est presque insignifiante, il s'en- 
suivrait que le chocolat entrerait maintenant dans la consomma- 
tion de 40,000,000 de Français pour î50 grammes par chaque 
tête, ce qui est déjà considérable si l'on examine combien cet 
aliment est encore nouveau pour un grand nombre de personnes. 
La répartition probable des ces 250 grammes par individu est 
loin d'être régulière. La consommation d'une personne habituée à 
ce genre d'aliment, emploie par mois environ 24 tablettes pesant 
ensemble un kilogramme; en admettant qu'elle n'en prenne quedix 
mois sur douze, cela ferait 10 kilogrammes. Par conséquent, on 
pourrait évaluer à un million le nombre des amateurs de cho- 
colat, et il en resterait encore trente-neuf milUons à convertir. 

Usité dans nos départements limitrophes de l'Espagne et dans 
quelques parties de la Provence où l'on trempe la soupe des 
moissonneurs avec du chocolat Ménier, et où l'on donne aux 
ouvriers une tablette de chocolat avec une ration de pain 
pour leur déjeuner, il est encore à Tétat de bonbon rare 
pour toute la France centrale, tandis que le café et le tabac sont 
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répandus parloul, bien que leur inlroduction en Europe ne 
soit guère plus ancienne que celle du cacao. Cela lient d'abord 
au prix longtemps élevé du sucre qui entre pour une assez 
forle parlie dans la composition du chocolat et aux falsifica^^ 
tions nombreuses auxquelles ce produit est encore et a été si 
longtemps exposé par des fabricants déloyaux qui n'osent y 
mettre leur nom, ou bien, ce qui est plus grave, impriment sur 
leur composition malsaine le nom défiguré des maisons les plus 
respectables. Lorsque le public plus éclairé saura mieux distinguer 
les fraudes, lorsque l'abaissement du prix et des droits sur le 
sucre et le cacao permettront de diminuer encore le prix du cho- 
colat, sa consommation croissante augmentera bien plus encore. 

Des calculs faits par M. Payen sur les quaUtés nutritives du 
cacao démontrent qu'il contient deux fois plus de matières azotées 
que la farine de froment, vingt-cinq fois plus de matières grasses 
et surtout un arôme agréable qui persiste avec intensité qu^ls 
que soient son fractionnement et sa dilution soit dans l'eau, soit 
dans le lait. Le chocolat a de plus le très-grand avantage d'être peu 
encombrant, propre, lentement altérable relativement aux autres 
aUments, et très-facilement divisible. Son avenir est donc infini si 
sa production reste honnête et intelligente comme elle l'est depuis 
quelques années Voyons maintenant quel est son passé, avant 
de raconter en détail toutes les phases de sa fabrication présente. 

Le chocolat ou plutôt un mélange de cacao, de piment pulvé- 
risé, additionné le plus souvent de farine de maïs et étendu d'eau 
presque toujours froide, était installé au Mexique comme mets 
national, lorsqu'il y a quatre siècles Fernand Cortez prit dans 
une coupe en écaille de tortue la première tasse de chocolat que 
put déguster un Européen; le général ne s'en montra pas trop 
mécontent car il en fit l'éloge à Charles-Quint. 

Le pauvre Montézuma, dans ses palais remplis d'or, avait une 
Casa de cacao, approvisionnement qui contenait 40,000 paniers 
d'osier vernis à l'intérieur et pleins de graines du cacaoyer. Us 
étaient tellement grands que six hommes ne pouvaient les em- 
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brasser, et tellement chargés que dans le pillage, les vainqueurs 
purent à peine en emporter six. Chacune de ces charges ou 
carga contenait 2i,000 amandes. Ce n'était pas pour ses besoins 
personnels que l'empereur du iMexique conservait un stock sî 
considérable, mais bien parce que la fève de cacao formait alors 
la monnaie courante du pays (a) et était reçue dans les caisses 
publiques pour le payement des impôts, coutume qui persista 
encore quelque temps après la conquête et qui se retrouve encore 
aujourd'hui dans quelques contrées de l'Amérique centrale. 

L'arbre qui produisait cette monnaie patriarcale poussait à 
l'état sauvage dans toute l'Amérique centrale, et était au Mexi- 
que l'objet d'une culture attentive, presque d'un culte. 

Aujourd'hui on rencontre les cacaoyers soit sauvages, soit 
cultivés, depuis le sud de la Louisiane jusqu'au nord du Brésil ; 
mais la qualité des fèves décroît aux deux confins de sa région. 
Ce n'est que dans les pays humides et étouffants de la zone inter- 
tropicale que ces différentes variétés prennent tout leur dévelop- 
pement, et donnent des fèves de bonne nature recherchées par le 
commerce. La plante qui produit ces fèves est généralement 
acceptée comme faisant partie de la famille des malvacées, Linné 
l'a appelée Theobroma, autrement dit nourriture de Dieu: de ses 
variétés, les unes sont naines, et ne dépassent pas deux mètres, les 
autres s'élèvent jusqu'à dix ou douze : enfin la variété la plus 
commune est de cinq ou six mètres avec un tronc assez fort de 
trente centimètres environ de diamètre. L'écorce de son tronc 

(a) En ua' mot ils so servaient de fôves de cacao en guise de monnaie, ce qui ne lf?s empé- 
cliait point de les consommer lorsqu'elles avaient rempli cet office pendant un certain temps. Les 
provinces méridionales où le cacaoyer croit le plus abondamment et donne les plus belles récoltes 
payaient en cacao leur tribut au cacique. On comptait ces graines par mesures appelées coutle, 
xiquipil et carga. Le coutle était de 400 amandes, lexiquipilde 200 coutles ou 8,000 amandes, et 
le carga de trois xiquipilsou 2't,000 amandes. On peut donc évaluer approximativement le carga à 
75 livres en poids, ou 32 kilogrammes 300 grammes. La province de Tabasco payait, à elle seule, 
environ 2,000 xiquipils par an, et le tribut des autres provinces était proportionné de la même ma- 
nière à Timportance de leur production. Aussi les greniersdu célèbre Montézuma regorgaient-ils de 
cette précieuse denrée, et Fernand Cortez en trouva 40,000 cargas dans un seul magasin. Le 
cacao était contenu dans de grands paniers revêtus intérieurement d'un enduit imperméable, et 
rangés symétriquement par ordre de grandeur. Les moindres étaient tellement lourds, que six 
hommes, selon Herrera, pouvaient à peine en porter un. Les Espagnols n'abolirent pasd'abonl cet 
nsAgedu cacao; ils l'adoptèrent même, au Mexique s'entend, pour leurs aumAncset pour l'aHiat des 
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dil Valmonl-Bomare, qui nous semble fort bien renseigné sur 
cette plante par un M. Aublel, « est de couleur cannelle plus ou 
moins foncée suivant Tâge de Tarbre, son bois est poreux et iort 
léger, ses rameaux sont garnis de feuilles alternes, lancéolées, 
glabres, lisses, pendantes, nerveuses et veineuses en dessous, elles 
sont longues de vingt-cinq ou trente centimètres sur sept à huit 
de large, rouges dans leur jeunesse, elles prennent en vieillis- 
sant un beau vert foncé strié de nervures jaunes ; comme dans le 
citronnier, elles se renouvellent sans cesse de même que les fleurs, 
ces dernières sont petites, à cinq pétales jaunes ou rougeâtres et 
sortent directement du bois aux branches et même sur le tronc. » 
Presque toutes ces fleurs tombent et jonchent la terre au-des- 
sous de Tarbre, il en reste à peine une sur cent, non point aux 
petites branches, mais presque toujours sur le tronc; elles 
sont suivies d'une grosse graine Iriple environ d'un citron, 
pointue, à grosses côtes et a peau rugueuse d'un jaune rougeâ- 
tre. Ces gousses nommées cabosses {mazorcas dans le pays de 
production), conliennent cinq loges dans lesquelles se trouvent 
une quarantaine de graines plates, dont la forme ressemble à 
celle d'une amande, et qui sont enveloppées d'un périsperme 
membraneux nommé coque dans le commerce; l'amande contenue 
dans celte coque est formée de deux grands cotilédons qui 
constitue ce que l'on nomme le cacao. 

Des cacaoyers sauvages remplissent encore les forêts restées 
inaccessibles dans l'isthme de Darien et sur les bords de l'Oré- 

objets peu coûteux, ol il leur fallut bien l'accepter comme contribution de la part des indigènes, qui 
ne savaient point s'acquitter envers leurs maîtres sous une autre forme. Quelques années après la 
conquête, on recevait encore 200 amandes pour un réal de douze sous, et vers le milieu du dix- 
septième siècle, un millier de grains valait douze réaux et demi. Il y avait dans cette coutume 
quelque chose de naïf qui a arraclié à un Espagnol du temps, Don Pedro, martyr d'Angleria, une 
exclamation d'atteadris$oment : « felicem monetam, s'écriait-il, qui» suavem utilemque pncbet 
humanogeneri potum, et e tarlarea peste avaritiœ suos immunes servat possessores 1 » Un autre, Fran- 
çois Pedro Flores de Léon, professeur de théologie et régent des études à l'université de Salamanque 
proposa sérieusement d'introduire en Castille l'usage du cacao comme monnaie de billon, et il 
appuya cel'c proposition d'arguments qui ne manquaient pas de justesse; mais les Espagnols prô- 
féi'èrent continuer à se servir de l'argent et du cuivre pour les échanges et consommer en nature 
le cacao. Lorsque M. de Uumboldt visita le Mexique, les gens du peuple et surtout les Indiens y 
faisaient encore usage des fèves de cacao comme de menue monnaie, et six grains étaient re^us 
pojir la vaîeur d'un sou. (Arthur Mangin. — Le Cacao et le Chocolat.) 
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rioque; les Guyanes et les provinces de TAmazoneen possèdent 
également ; les fruits de ces cacaoyers sauvages sont en partie 
perdus et servent de nourriture aux singes, aux écureuils et au- 
tres animaux. Quelques Indiens cependant en apportent comme 
objets d'échange avec les Européens, mais ces fèves sauvages 
sont souvent amères et peu appréciées dans le commerce. La 
grande importation du cacao en Europe vient, pour les sortes 
ordinaires, du Brésil, dont la province du Para fournit la sorte 
connue sous le nom de Maranham ou Maragnan ; la province de 
Bahia el jusqu'aux environs de Rio-Janeiro en donnent également, 
les Guyanes en produisent peu ; la Guyane hollandijise seule en 
fournit sous le nom do Surinam une variété assez estimée. Les 
Antilles, Cuba, Porto-Rico, Haïti et la Martinique non-seulement 
produisent pour leurs besoins, mais expédient en Europe de 
fortes quantités de cacao ; la Trinité donne le cacao Trinidad 
très-recherché en Angleterre surtout: les Hollandais récoltent à 
Java, à Manille, aux Philippines, des fèves dont la quahté est 
supérieure au cacao des Antilles. C'est surtout en se rapprochant 
du golfe du Mexique que la culture du cacao a pris un grand dé- 
veloppement et donné d'excellents résultats comme quantité et 
comme quahté. Le Venezuela renferme des plantations très-bien 
conduites par des Basques émigrés qui cultivent dans les provinces 
de Cumana et de Caracas, ces cacaos dits de côtes fermes ou cara- 
ques, sf justement estimés. La * Nouvelle-Andalousie renferme 
également de belles cacaoyères. Dans le Pérou, le Chih et l'Equa- 
teur, les plantations sont nombreuses et bien cultivées : surtout 
dans cette dernière république qui fournit le Guayaquil dont il 
arrive en Europe et principalement en Espagne de grandes quan- 
tités. On évalue à environ huit miUions de kilogrammes la pro- 
duction totale de TÉquateur. 

Le meilleur cacao du monde est encore celui des provinces sud 
du Mexique et de la république de Guatemala, au-dessous du 
golfe de Tehuantepe*;- C'est là que se trouve Xoconoxo qui pro- 
duit le fameux Soconuzco consommé dans le pays même ou dans 
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le Mexique. Le seul pays de l'Europe qui en reçoive, et en quan- 
tité infiniment peiite, est l'Espagne; la France ne le connaît 
que de nom et ne l'admire que sur parole. Les environs du lac 
Nicaragua produisent encore d'excellents plants de cacaoyers. 
C'est là que M. Ménier voulant donner l'exemple et perfectionner 



la culture de Tar-hre utile auquel il doit une si belle position com- 
merciale elindustrielle, a acheté une grande propriété dons une 
vallée que la nature du sol, l'élévation de la température, et sur- 
tout la présence de plusieurs rivières disposait très-favorable- 
ment k la culture du cacaoyer. 
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Le Valie, aujourd'hui le Valle-Ménier, est situé à vingt kilo- 
mètres environ de la côle sud-ouest du lac Nicaragua, et à soixante 
kilomètres de l'océan Pacifique, non loin du tracé que suivra un 
jour le canal de jonction des deux océans. Le bourg le plus 
rapproché est Nandaime, la ville la plus proche est Grenada. Les 



terrains sont entourés par le Hio-Medina, aifluent du Kio-Ocho- 
mogo qui vient se jeter dans ie lac en face de l'île Zapatero. La 
diflërence de niveau des deux rivières permet de pratiquer faci- 
lement les irrigations indispensables aux cacaoyers. Un barrage 
supérieur conduit l'eau dans des canaux disposés à angle autour 
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des carrés qui renferment deloà 23 mille plants de cacaos. Avec 
des vannes on distribue cette eau de manière que le pied de 
chaque plante soit baigné au moins deux fois par semaine. Tout 
près du Valle est la célèbre Mercedes^ cacaoyère de l'ancien pré- 
sident général Chamoro. 

M. Ménier a apporté là toute l'activité parisienne : dans cette 
hacienda patriarcale où les chevaux couchaient en plein 
air, où les vaches laitières paissaient en liberté et ne revenaient 
au bercail que. lorsqu'il leur plaisait, est «rrhé un directeur, 
M. Schiffman, ancien employé de la maison de la rue Ste-Croix- 
de-la-Bretonnerie, ayant reçu Tordre de ne rien épargner pour 
exploiter ce sol fertile mais presque inculte, tes commencements 
lui ont semblé un peu durs; il a fallu montrer l'énergie que le 
Français développe devant les difficultés, et puiser largement 
dans la caisse de la maison de Paris. 

Mais aujourd'hui de nombreux travailleurs sont à l'ouvrage: 
bien qu'il soit difficile de réunir et de conserver les mozos in- 
disciplinés, trois cent douze d'entre eux ont pu être maintenus 
et appartiennent à tous les corps d'état, car au Valle-Ménier il 
faut pouvoir tout faire; il faut couper dans la foi^êt les bois pour 
les charpentiers, arracher la pierre, faire soi-même sa chaux et 
ses tuiles. Une scierie mue. par une chute d'eau s' échappant d'un 
grand réservoir qui forme un petit lac débite les troncs en 
planches ; des fours cuisent la chaux, d'autres feux cuisent les tor- 
tilleras, sorte de pains de maïs pour la nourriture des mozos. 

Pendant que les constructions marchent, les plantations de 
cacaoyers sont menées avec activité. Pour préparer une de ces 
riches cultures, on commence par niveler le sol et en rendre l'ir- 
rigation facile : le cacaoyer, qui exige une moyenne de 32 à 28 de- 
grés de chaleur, demande également beaucoup d'humidité; il faut 
déplus, planter entre les lignes qu'on destine aux cacaoyers d'au- 
tres arbres au port élevé qui plus tard abriteront la plante, et 
dont rombre,raideà se développer sans craindre les grands vents 
et les* coups de soleil; 
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Ces arbres protecteurs sont au Nicaragua des madéras négras 
dont les lignes alternent avec celles du cacaoyer. Ces arbres, 
sortes de mimosas à feuilles fines, tamisent les rayons du soleil 
dont l'ardeur tropicale dessécherait les jeunes plantes ; des h"aies 
de mangoliers et de bananiers à larges feuilles entourent les ca- 
caoyères et les préservent du vent. 

Les graines choisies se plantent de trois mètres en trois mè- 
tres les pointes en Tair presque à fleur du sol, et, si elles sont con- 
venablement arrosées, donnent en un mois des pousses de quinze 
à vingt centimètres de haut, ce A un an, dit M. Boussingault, 
l'arbre à cacao, venu dans un bon terrain, a de 0"i,70 à O^ygO de 
hauteur, et porte alors seize à dix-huit feuilles. A deux ans, il a 
déjà ira,2lO à 1™,60. 11 commence à porter des fleurs à trente mois ; 
il est productif à la quatrième année dans les circonstances favo- 
rables. Le fruit met ordinairement quatre mois à se développer 
et à mûrir, à compter du moment de la chute des fleurs. On dit 
communément qu'on fait deux récoltes de cacao par an. Il y a en 
effet deux époques de l'année où se récolte la plus grande quan- 
tité de ces fruits; mais la vérité est que, dans une grande culture, 
on récolte tous les jours de Tannée, car il y a toujours des fleurs 
et des fruits sur le même arbre. La durée moyenne d'un cacaoyer 
peut être évaluée à trente ans. A cet âge, cet arbre a environ 
cinq mètres de hauteur, et fournit seulement par an une Uvre et 
demie à trois livres de cacao sec. Cet arbre arrive quelquefois à 
l'âge de cinquante ans, mais il produit alors sensiblement moins. » 

Un autre procédé de propagation expérimenté avec succès au 
Yalle-Ménier par M. Schiffman est le repiquage : dans un sol bien 
préparé et suffisamment ameubli, on plante à quarante centimètres 
de distance environ et deux par deux les graines du cacaoyer ; 
si les deux graines lèvent, on coupe la tige qui paraît la moins 
forte, on laisse arriver l'autre à cinquante centimètres de hauteur, 
on l'enlève avec sa motte et on la porte à la place qui lui est 
destinée définitivement, où déjà un troua été préparé à l'avance. 

Pour assurer la reprise qui se faisait quelquefois difficilement 
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dans ce sol vierge défoncé pour la première fois, on pratique six 
moisà l'avance les trous où l'on apportera les jeunes cacaoyers. 
Au lieu de planter les graines dans des pépinières en plein champ, 
on dispose sous des hangars des pots faits avec une plante grasse 
nommée pila, on les remplit de terre et on y sème la graine. 
Lorsqu'elle est assez haute pour être repiquée on l'enterre dans 
son trou avec lé pot lui-même qui se pourrit dans le sol comme 
l'osier des vignes en panier. Ces pépinières servent aussi à rem- 



Maiorraa ou cHbos9o<i cl< 



placer les arbres qui viennent à périr, car les insectes de diver- 
ses natures choisissent souvent le cacaoyer pour y déposer leurs 
larves, qui, se reproduisant avec une fécondité que favorisent la 
température et l'humidité, dévorent l^s feuilles, les fleurs et même 
le bois de l'arbre qui les a portés. Il en est de même pour la 
récolte : tous les grimpeurs des forêts du Nouveau-Monde font la 
guerre aux cacaoyères : les singes, les écureuils, les perroquets 
prélèvent une dîme souvent assez forte, aussi plusieurs gardes 
sont-ils chargés de faire constamment la chasse à ces animaux. 
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Plus de 250,000 pieds de cacaoyers ont élé semés ou plan- 
tés autour du Valle-Ménier, 60,000 rapportaient déjà, et lorsque 
lesarbres auronthuitans ils seront en pleine fécondité. Les deux 



récoltes principales se font de novembre à janvier et de mai à juin; 
dans l'intervalle, on enlève les cabosses à mesure qu'elles mûris- 
sent, et en ayant grand soin de ne toucher ni aux fleurs ni aux 
cabosses qui ne sont pas arrivées à maturité. 
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On ouvre le plus tôt possible les fruits récoltés dont on retire 
les graines que l'on entasse en les recouvrant de feuilles de ba- 
lisier ou bien de quelques centimètres de sable, ce qui constitue 
le terrage : une légère fermentation débarrasse les graines des 
principes acres qui les rendent amères, et développe aucon-. 
traire leur parfum ; après quelques jours, on enlève soigneuse - 
ment ce qui reste de pulpe et on fait sécher au soleil les graines 
jusqu'à ce qu'elles sonnent Tûne sur l'autre. Au Valle-Alénier, 
comme dans toutes les autres exploitations de cacaoyers, on tâche 
d'écouler le plus rapidement possible sa récolte et de l'envoyer 
au Mexique ou en Europe avant qu'elle ne soit attaquée par les 
insectes ou la moisissure. 

Valmont-Bomare raconte, toujours .d'après M. Aublet, que 
dans quelques pays on met daus une cuve et les amandes et la 
partie charnue qui les contient, a Cetle substance, en vingt-quatre 
heures, entre en fermentation, ensuite se liquéfie et devient 
vineuse, on laisse ces amandes dans cette liqueur jusqu'à ce que 
leur peUicule ait bruni et que Toa reconnaisse que leur germe 
soit mort: car la bonté du chocolat dépend en partie de la maturité 
du fruit et du degré de fermentation que l'amande a éprouvé par 
ce procédé. Les amandes se séparent avec facilité delà substance 
qui les enveloppait, et sèchent bientôt ; la Uqueur vineuse est un 
peu acide et bonne à boire, mise dans un alambic et distillée, elle 
donne un esprit ardent, inflammable et d'un bon goût, d 

Nous ne croyons pas que cette ancienne pratique soit usitée 
au Nicaragua, mais nous la signalons à ses intrépides colons. 
Quand la fermentation a modifié le cacao et détruit le germe de 
la graine, elle reste brune avec une petite teinte grisâtre ; si la 
teinte grise tourne au noir ou au vert, elle doit être rejetée. La 
création du Valle-Ménier a donné une grande impulsion aux 
cultures environnantes. 

Des haciendas s'élèvent, de nouvelles cacaoyères se préparent 
autour de Grenada et de Rivas ; à Tortugas, sur le bord même 
du lac de Nicaragua, à l'embouchure du Rio-Orosi, M. Ménier 
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possède d'immenses terrains où il a commencé la nouvelle plan , 
talion de San-Emilio, qu'il projette comme au Valle-Ménier d'aug- 
menter jusqu'à 8 à 900 mille pieds. 40,000 cacaoyers y sont déjà 
plantés ; les constructions sont simples au Nicaragua, en géné- 
ral ce sont de grands hangars en charpente assis sur des 
constructions en pierres et couverts en tuiles. Les frais de prépa- 
ration du sol pour le disposer à l'irrigation et à la culture sont 
souvent assez dispendieux. 

On récolte au Valle-Ménier et dans ses environs, du café, de 
l'indigo, du caoutchouc, du coton, du maïs, des bois d'ébénis- 
terie et de teinture, des fibres textiles de différentes natures et 
même des minerais d'or et d'argent qui suffiraient à attirer les 
colons européens, mais la véritable mine, qui rapporterait au 
travail une fortune rapide, ce sont les cacaoyères ; ces vingt-cinq 
mille pieds de cacaoyers, facilement desservis par dix hommes, 
rendraient, année moyenne, quinze tonnes, d'un prix variant de 
deux à trois mille francs. La seule difficulté est de se procurer 
des manœuvres indigènes sans les payer d'avance, de les faire 
travailler et de leur imposer l'ordre et le respect, ce qui n'est 
pas non plus, croyons-nous, d'une petite difficulté en Europe. 

La consommation du cacao en France, qui était de 3,107,523 
kilogrammes en 1853, s'est élevée dans cette période de dix années 
à 5,513,107 kilogrammes, suivant le tableau de l'administration 
des douanes. 

On fabriquait à peine 300,000 kilogrammes de chocolat dans 
toutela France, lorsqu'on 1825, M. Ménier père conçut la pensée 
de créer une grande industrie avec la fabrication de cet aliment. 
Le prix élevé des bonnes sortes (de 6 à 10 francs le kilogramme) 
ou dans les chocolats à bon marché la mauvaise quaUté du 
produit repoussait le chocolat de l'alimentation courante. 
M. Ménier père pensa qu'en s'occupant uniquement du chocolat, 
en le faisant aussi bien que possible et avec des procédés do 
broyage mécaniques apportant une grande économie dans la fa- 
brication, il arriverait à satisfaire le public; mais une fois qu'il 
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eut construit son usine, qu'il l'eut outillée et qu'il fut en mesure 
de fabriquer des quantités coosidérables pour son temps, il fallut 
se mettre en mesure de vendre. 

M. Ménier père fut dans notre pays un des rares fabricants 
français qui pressentaient toute la force de l'annonce, ce puissant 
instrument de succès pour ceux qui le comprennent. Bravant 
les préjugés encore puissants à celte époque, il fit à son produit 
une large publicité, et couinie il se trouvait presque seul dans 



les journaux d'alors, celle publicité eut un immense retentisse- 
ment. Si le chocolat eût été mauvais, la maison Ménier était 
discréditée pour toujours. 

Le public n'est pas si. simple que le croient les imprudents 
faiseurs de réclames pour des produits de mauvaises nature ; il 
essaye volontiers ce qu'on lui annonce à outrance, mais si l'essai 
ne le satisfait pas, rien au monde ne le fera recommencer. Plus 
grande a été la publicité, plus rapide et plus sûre est la chute 
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delà maison déloyale ; la marque de fabrique et l'annonce sont 
deux puissants moyens de moraliser le commerce, car les pro- 
duits vendus au grand jour de la publicité portant avec eux le 
nom de leur fabricant et le prix maximum auquel ils doivent 
être vendus oiTrent h l'acheteur des garanties que sont loin de 



acao, d'après uoa phoLogrsphie. 

lui présenter les produits similaires dont les auteurs se cachent 
et sont Uvrés par les intermédiaires à des prix arbitraires. 

Plutôt que d'entraver l'annonce et d'affecter pour elle un mé> 
pris qui n'est plus dans nos habitudes, on devrait au contraire 
la favoriser par tous les moyens possibles. Elle est la source des 
transactions : la restreindre, c'est restreindre le commerce, c'est 
le forcer à avoir recours aux intermédiaires qui prélèvent tou- 
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jours un bénéfice sur le fabricant comme sur l'acheteur, tandis 
que l'annonce met ces derniers direcleniient en face Tun de l'autre. 

Ainsi, pour rétablissement dontnousnous occupons aujourd'hui 
et qui fait cependant une publicité si large et si connue, les frais 
d'annonces ne dépassent pas 2 0/0 du chiffre de vente, tandis 
que les frais d'intermédiaires peuvent s'évaluer à 10, 15 et 
même 20 0/0; il y aurait donc de 8 à 18 0/0 à partager entre le 
producteur et le consommateur, si toutes les affaires se faisaient 
par l'annonce et non par les intermédiaires. 

Le temps n'est pas éloigné, nous l'espérons, où, à l'exemple des 
pays commerciaux qui nous environnent, nous comprendrons 
mieux l'annonce, qui ne sera plus, dansles mains d'unpetit nombre 
de personnes riches, une sorte de monopole réservé presque ex- 
clusivement aux gens arrivés, tandis qu'elle devrait être l'aide 
puissant des maisons naissantes. 

C'est pour avoir compris la force de la publicité que M. Mé- 
nier père vit doubler sa vente de 1846 à 1853 (a), que son fils, 
le propriétaire actuel de Noisiel, commençant en 1854 par 
688,486 kilogrammes, a pu , dans l'exercice 1865-1866 ven- 
dre 2,501 ,601 kilogrammes ; aussi n'a-t il rien épargné et com- 
mercialement et industriellement. Loin de renoncer à la publicité 
en voyant qu'il ne pouvait plus suffire aux demandes, il n^hésita 
pas au contraire à la maintenir en augmentant ses moyens 
de fabrication. Il refit presque entièrement son usine, et, ce qui 
fut un véritable tour de' fdrce, il-te reconstruisit sans interrom- 
pre le travail courant; il commença par doubler le bâtiment élevé 

(a) La vente du chocolat fabriqué à Noisiel du 1*' juillet 1846 au l*** juillet 1866 a été de : 



Année 1846-1847.... 


365,795 kil. 




— 1847-1848.... 


326,878 » 


500 


— 1848-1849.... 


339,956 




— 1849-1850.... 


396,029 




— 1850-1051.... 


395,225 » 


500 


— 1851-1852.... 


441,195 » 


500 


— 1852-1853.... 


583,249 » 


500 


— 18^3-1854.... 


688,486 




— 1854-1855.. . 


923,128 




— 1855-1856.... 


994,789 » 


500 



Année 1856-1857.... 


857,010 kil. 




— 1857-1858.... 


919,156 




— 1858-1859.... 


1,117,684 » 


500 


— 1859-1300 ... 


1,256,126 




— 1860-1861.... 


l,62à,201 n 


500 


— 1861-1862.... 


1,677,718 




— 1862-1863.... 


1,801,175 




— 1863-1864..-. 


2,000,968 




— 1864-1865.... 


2,212,077 H 


500 


— 1865-1866.... 


2,501,601 » 


500 
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par M. Ménier père sur la Marne, en l'appuyant sur une troisième 
pile semblable aux deux anciens massifs de Louis VI : la vieille 
roue motrice à palettes qui avait été dans.^on temps un si grand 
progrès, fut remplacée par dqux roues à hélice de Girard de .6p 
chevaux de force chacune, et dont le travail plus régulier 
n'est pas influencé par les hautes et basses eaux ; eufin depuis deux 
ans, comprenant qu'il lui fallait embrasser une grande étendue 
de terrain s'il voulait simplifier la main d'oeuvre, il commença ,1a 
construction des grands ateliers aujourd'hui terminés et qui cou- 
vrent tout le côté gauche de la Marne. 

Voyons maintenant quels sont les procédés industriels deNoi- 
siel. 

Le but de la fabrication du chocolat est de mêler intimement à 
une certaine dose de cacao la dose de sucre suffisante pour en 
atténuer l'amertune; on a été longtemps avant de ce décider à 
employer les forces de la mécanique moderne à l'exécution de ce 
mélange. Sans remonter à la mouture primitive des Toltèques, des 
Astèques et des Chiappanais, encore en usage au Mexique et 
chez quelques Espagnols, sans nous arrêter à l'historique de l'in- 
troduction du chocolat en France (a), et en nous rapprochant de 
notre époque, nous voyons dans l'encyclopédie et dans Le Grand 
d'Aussy que, jusqu'à un sieur Dubuisson, inventeur en 1 732 d'une 
t^le sur laquelle les chocolatiers pouvaient travailler debout, la 
pâte était préparée par des ouvriers qui travaillaient à genoux 

(a) « On prétend que, de Madrid, il fut introduit chez nous par Marie-Thérèse d'Autriche, lorsqu'on 
1661 elle vint épouser Louis XIV. La cour, dit-on, pour paraître applaudir au goût de la jeune 
reine, voulut comme elle prendre du chocolat, et Paris imita la cour. Un des ofQciers de la prin- 
cesse, nommé Ghaillou, obtint môme, ajoute-t-on, le privilège exclusif d'en vendre. Il alla s'établir 
près de la Croix du tiroir, et jouit d'un succès aussi grand que peut l'espérei celui qui oUVe à des 
Français une nouveauté. Je trouve néanmoins dans les Mémoires de la ducheue de Mantpentier un 
fait qui me rend douteuse cette anecdote. La duchesse dit en terme exprès, que la reine se cachait 
pour prendre son chocolat, que d'abord elle le fit faire chez une de ses femmes nommée la Moiina; 
puis après le départ de celle-ci, chez une autre nommée la Philippa, mais qu'elle le prenait en ca- 
chette, et ne voulait pas qu'on sHt qu'eUe en usait. Si l'on s'en rapporte aux mélanges d'histoire et do 
littérature, le chocolat a été connu chez nous plusieurs années avant le mariage de la reine. Selon 
l'auteur, le premier en France qui ait usé de cette drogue, est le cardinal Alphonse de Richelieu, 
mort en 1653, et frère du fameux ministre de ce nom. fai oui dire à ses domtestiques, igoute d'Ar- 
gonne, qu'ils*en servait pour modérer les vapeurs de sa rate, et qu'U tenait ce secret de quelques re- 
Sgieux espagnols qui l'apportèrent en France» Il n*ett nullement douteux d*apràs ce témoignage, 
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c( de sorte qu'il était peu de profession aussi dangereuse et 
aussi meurtrière que celle-ci. » La table du sieur Dubuisson était 
en pierre formant deux pentes, au-dessous se plaçaient deux ter- 
rines remplies de charbons ardents et suffisamment couvertes de 
cendres chaudes pour échauffer la pierre et amollir la pâte du 
cacao pilée préalablement dans un mortier de fonte chauffé avec 
son pilon et en remplissant à moitié le mortier avec des charbons 
ardents que l'on remplaçait ensuite par les graines ; « chaque 
ouvrier préparait ainsi quatorze livres, qui est tout ce qu'un ou- 
vrier peut broyer dans sa journée. » Toujours en maintenant 
la chaleur, l'ouvrier broyait deux livres par deux livres que l'on 
faisait chauffer dans une poêle sur un. feu doux et dans lequel 
on ajoutait le sucre par quantités successives ; on remettait de 
nouveau la pâte sucrée suf la pierre, et après l'avoir broyée de 
nouveau, on la reversait dans la poêle et de là dans les moules. 
On voit combien cette préparation était longue, incommode et 
même laissait à désirer sous le rapport de la propreté. En 1776, 
dit Le Grand d'Aussy, « un sieur Doret trouva un autre moyen : 
c'était une machine hydraulique de son invention qui non-seule- 
ment broyait la pâte mieux que ne pouvaient le faire les procédés 
ordinaires en usage à cette époque, mais qui mêlait et amalga- 
mait les différentes matières dont doit être composée cette pâte, 
sans qu'elle fût maniée par aucune main d'homme : ce qui con- 
tribuait beaucoup à sa propreté- L'auteur soumit son chocolat à 



que nous devons le chocolat à TEspagne ; mais il est aussi certain encore que, pendant plusieurs 
années, Tusage ne s'en étendit point hors des murs de la capitale. M"* de Sévigné (11 févr. 1671), 
écrivant à sa flUe qui venait de la quitter pour se rendre en Provence, lui disait : Vous ne vous 
portez poi bien, le chocoUU vom remettra; mais vous n'avez point de chocolatière ^ j'y ai pensé mille 
fois ; comment ferez-vow? Puisque madame de.Qrignan, ayant oublié de prendre une chocolatière 
à Paris, n'avait pas espérance d'en trouver dans une aussi longue route que celle de Paris à Aix 
le chocolat n'était pas connu dans toute cette étendue du royaume; ou au moins s'il l'était par 
quelques personnes de considération, qui, comme la comtesse, en tiruient de Paris, ce n'était pas 
encore une chose publique. 

nOn voit par le Mercure Galant qu'en 1682 le chocolat était une des choses qu'on servait aux col- 
lations que Louis XIV donnait à Versailles dans certains jours de divertissements. Le 25 mars 1684, 
un médecin de Paris, nommé Bachot, fit soutenir aux Ecoles de la Faculté, pendant sa présidence, 
une thèse où il avançait que le chocolat bien fait, est une invention si noble^ qu'il devait être la 
nourriture des dieux^ pltitôt que le nectar et Vambroisie, » Le Obano o'Aussy. 
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reiamen de la Faculté de médecine de Paris, el les commissaires, 
nommés par la Faculté déclarèrent [année i 778) , que, mangé sec, 
ce diocolat était aussi fondant qu'une pâte de guimauve; que, 
pris liquide, il ne laissait aucun sédiment, et ne pesait point sur 
l'estomac. Le gouvernement, pour récompenser la découverte du 
sieur Doret, lui donna une gratification et décora sa manufacture 
' du titre de Fabrique royale. » Le Grand d'Aussy ne dit pas où se 



Sichage du cacao, d'apriaune photographia, 

trouvait l'usine du sieur Doret, et nous ne savons ce qu'est de- 
venue cette Fabrique royale de chocolat. Depuis i 778, les procédés 
mécaniques ont absolument remplacé la fabrication à la main, et 
sauf le triage au début des opérations et l'empaquetage à la ter- 
minaison, la main de l'ouvrier ne touche pas une seule fois le 
produit. 

Les cacaos, amenés de Paris à Noisiel par les voitures de la 
maison, sont immédiatement pesés et mis en magasin. 

La première opération qu'ils subissent est un nettoyage 
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énergique dans un époudreur, iustrumenl composé d'un bâti en 
ionte de trois mètres de longueur, monté sur quatre pieds 
également en fonte, et couvert d'une tôle demi-cylindrique. A 
Tune des extrémités est placée une trémie ; l'intérieur contient 
un cylindre en tôle perforée en râpe à l'intérieur qui reçoit un 
mouvement de rotation autour de son axe placé horizontalement. 
Le cacao est déversé dans la trémie par une chaîne à godets ; il 
descend dans le cylindre, le mouvement de rotation chasse la pous- 
sière et amène la fève dans un entonnoir demi-sphérique placé à 
l'autre extrémité de l'appareil. Cet entonnoir communique par 
un conduit avec un diviseur. Cet appareil est en tôle percée de 
trous rectangulaires de différentes dimensions ; il tourne hori- 
zontalement; à mesure que les fèves se présentent, elles passent 
par les trous rectangulaires et tombent divisées par grosseur. 

Le cacao ainsi nettoyé est descendu par des tuyaux en tôle à 
l'étage inférieur pour être livré à chaque ouvrière trieuse chargée 
d'enlever les grains verts et ceux de mauvaise qualité, les pierres, 
les fragments de bois et autres matières hétérogènes mélangées au 
cacao dans les pays de production. Les fèves de cacao reconnues 
bonnes sont reçues dans des trémies qui les dirigent vers l'ate- 
Her du brûloir : («près l'opération qu'elles y subissent, elles 
sont de nouveau ramenées mécaniquement à l'atelier du triage 
pour être soumises à un nouvel examen qui a pour but prin- 
cipal d'enlever les grains avariés que le premier triage n'avait 
pas permis de reconnaître à cause de la coque qui enveloppe le 
grain. Pour faire ces divers triages, on place le cacao sur de longues 
tables disposéesdanslalongueur de l'atelier, elles sont garnies de 
séparations élevées ; le cacao est versé sur ces tables et chacune 
des trieuses enlève à la main tout ce qu'elle trouve de défec- 
tueux. Ces trieuses sont payées à la tâche et travaillent dix 
heures. 

L'atelier du brûlage est situé à proximité de celui du triage, il 
a 45 mètres de longueur sur 1 1 mètres de largeur et 7 mètres 60 
de hauteur de la surface inférieure au sommet de la voûte semi- 
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circulaire qui le couvre. Le sol est en dalles blanches, la voûte est 
garnie de châssis vitrés, pouvant s'ouvrir facilement, afin de facili- 
ter le renouvellement de Tàir. C'est dans ce vaste et bel atelier que 
le cacao est amené après avoir subi les opérations du nettoyage et 
du premier triage. Là, il est mis par doses de 35 kilogrammes 
environ dans une broche ou cylindre creux placé sur un four- 
neau chauffé au coke. Ce cyUndre reçoit un mouvement de rota- 
tion au njoyen d'une courroie mise en communication avec un 
arbre mû, soit par la vapeur, soit par les turbines hydrauliques. 
Un autre système de torréfaction inventé par M. Humbert est 
en cours de perfectionnement à Noisiel : il consiste dans une 
série de tubes métalliques que parcourt automatiquement le cacao. 
La durée du brûlage avec le système à la broche est d'environ 
45 minutes, le nombre de broches est de 12. Chaque ouvrier est 
chargé d'en conduire une paire et de veiller avec le plus grand 
• soin à ce que le cacao ne soit ni trop ni trop peu brûlé. Dès que 
son contenu est arrivé à une cuisson convenable, la broche est 
enlevée de dessus le fourneau par un procédé mécanique qui 
après l'avoir soulevée l'apporte en avant. Le cacao torréfié est 
versé dans un appareil à bascule et à roulettes au moyen duquel 
/ il est facile de transporter et de renverser les grains dans un ré- 

1 cipient où vient les prendre une chaîne à godets qui les élève et 

les déverse dans une trémie placée au-dessus d'un appareil d'un 
nouveau et unique modèle, le décortiqueur-concasseur. Ce nom 
indique suffisamment que dans cet appareil la fève ou amande du 
cacao est séparée de l'écorce ou coque, et ensuite brisée; le cacao 
concassé se répartit à la sortie de cet appareil en trois espèces 
de fragments de grosseurs différentes; l'une de ces sortes, pre- 
nant le nom de germe, constitue un déchet non utilisé dans 
l'usine de Noisiel. 

C'est dans cet état que le cacao est de nouveau reporté à 
l'atelier d'où il venait, pour subir un second triage après lequel il 
est envoyé dans un atelier spécial où on le dose par provenances 
suivant la quaUté qu'on désire obtenir. 
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Pour fabriquer de bon chocolat, il faut irtélanger ensemble di- 
vers crus : Porto Cabello,Caraque, Carupano,Para,Trinidad,etc., 
sont dosés et mêlés dans des proportions sagement étudiées. 

Le cacao trié, torréfié, dosé, mis en sac, est amené par le 
chemin de fer au pied des ateliers de broyage, bâtiment à quatre 
étages construit sur là Marne. Les fèves sont montées mécani- 
quement dans la partie supérieure, puis versées dans des tré- 
mies d'où elles descendent par un tube métallique pour être 
broyées. Plusieurs genres de machines opèrent successivement 
celte transformation. 

L'une consiste en une meule fixe traversée par un arbre ver- 
tical et enchâssée dans une cuvette en fonte autour de laquelle 
est enroulé un tuyau en cuivre pour le passage de la vapeur, 
qui doit maintenir la pâte fluide en Uquiéfiant Thuile concrète 
contenue dans la graine ; sur cette meule tourne une autre meule 
semblable. Le cacao arrivant de l'étage supérieur pénètre 
entre les deux meules, s'y trouve écrasé et ressort dans la cuvette 
en pâte liquide et grasse. Il en est retiré pour être passé dans 
un autre broyeur plus puissant composé de trois cylindres en 
granit disposés sur un bâti en fonte. Ces cylindres, placés hori- 
zontalement, reçoivent un mouvement rotatif qui fait tourner 
chacun d'eux sur son axe. 

Une disposition d'engrenage est établie de telle façon que cette 
rotation est variable et de vitesse différente : ainsi l'une se fait 
de gauche à droite, tandis que l'autre va de droite à gauche : un 
cylindre fait trois tours pendant qu'un autre en fait cinq ou six, 
et le dernier huit ou neuf. Ces appareils sont connus sous le nom 
de machines Hermann. Enfin une troisième broyeuse compo- 
sée de quatre cônes tronqués en granit tournant sur leur axe et 
roulant sur une table aussi en granit enchâssée elle-même dans 
une autre, table en fonte polie, permet en cas de besoin d'obtenir 
simultanément le travail de deux autres machines. Elle sert plus 
fréquemment à donner la dernière façon nécessaire pour pré- 
parer la pâte aux opérations du dressage. 
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te cacao, après ces broyages successifs devient un corps 
gras et onctueux, et il est apte à la préparation du chocofat. Un 
métangeur composé d'une vaste cuvette en fonte polie, dont le 
fond est en granit et dans laquelle sont placées deux meules aussi 
en granit reçoit la pâte de cacao et le sucre par quantités pesées 
exactement. Le mouvement des meules opère le mélange de ces 
deux substances et il en résulte du chocolat à Tétat brut. 

Pour le rendre tel qu'il doit être livré au commerce, il est passé 
successivenient dans cinq broyeuses semblables à celles qui ont 
été décrites pour le cacao, dont la première est appelée dégros- 
sisseuse et la dernière raffineuse. 

Le chocolat amené à Tétat de pâte est ensuite descendu au 
moyen d'une chaîne à plateaux articulés; les bassines qui le con- 
tiennent sont placées sur un wagon qui les conduit dans des étuves 
continuellement maintenues à une température de 30 degrés 
environ. La pâte est renversée sur des tables et séjourne dans 
ce local, où elle est prise par petites quantités de 25 kilogrammes 
environ pour être mise dans un malaxeur. C'est une grande cu- 
vette en fonte dans laquelle trois meules de granit tournent avec 
rapidité, secouant vivement cette pâte, que des lames ramènent 
continuellement sous elles. Après quelques minutes la pâte est 
retirée du malaxeur et placée dans le cylindre de la peseuse mé- 
canique. 

Cette machine se compose d'un cyUndre à enveloppe de va- 
peur traversé par une vis sans fin qui fait descendre la pâte dans 
des vides laissés par des pistons roulant sur un plan incliné; une 
noix comprime cette pâte qui sort, sur un plateau tournant, 
par petites fractions du poids de 250 ou de 125 grammes et 
prenant au sortir de la machine la forme quadrangulaire des 
anciens biscuits, ce qui leur a fait donner le même nom par les 
ouvriers. Ce plateau en tournant les amène près d'une came qui 
les fait glisser sur «ne table circulaire tournant en sens inverse 
du plateau. 

Un ouvrier prend les biscuits, en place 30 sur une planche 
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qu'il porte aussitôt dans une autre étuve chauffée à la même tem- 
pérature. 

Au bout de deux heures environ, la planche est reprise, 
portée dans l'atelier à proximité d'une balance, et chaque biscuit 
pesé est vérifié séparément avant la mise dans les moules rangés 
sur une planche. Dès que trente moules sont garnis de biscuits, 
ils sont mis sur une tapoteuse mécanique et secoués de façon à 
rendre la .surface unie et à faire disparaître l'air qui pouvait êlre 
contenu entre les molécules de la pftte. Puis on imprime sur la 
surface de chaque tablette, dont la pâle est encore molle 
le mot : MÉNïER, qui sert de marque de fabrique. 

Chaque planche couverte est placée sur un wagon à claire- 
voie qui peut recevoir huit de ces planches : quand le charge- 
ment est garni, on le conduit dans les caves dites glacières ou 
rafraîchissoirs. L'atelier du dressage comprend 3 malaxeurs, 
3 peseuses mécaniques, 24 tapoteuses. 

Les rafratchissoirs sont des caves de 1 8 mètres de longueur 
Sur 4°»,50 de largeur, garnies de plaques de marbre blanc pla- 
cées sur des banquettes en briques où circule, dans des 
tuyaux en fonte de douze centimètres, une eau fraîche, même 
par les plus grandes chaleurs de l'été, car elle ne s'élève 
jamais au-dessus de dix degrés centigrades. Les planches 
arrivant du dressage, les moules sont glissés sur le marbre et y 
restent jusqu'au moment où le chocolat, par ce contact avec 
une surface maintenue constamment froide, s'est pris en corps 
solide. Alors on procède au démoulage, c'est-à-dire qu'on retire 
les tablettes des moules afin de pouvoir les conduire ensuite à 
l'ateUer du pliage. Un long couloir bien aéré sépare les douze 
rafraîchissoirs de l'atelier du dressage, dont la température est 
toujours élevée, été et hiver, à %% degrés, tandis que celle 
des rafraîchissoirs est abaissée de 1 à 1 4 degrés. 

Le chocolat refroidi et retiré des moules est monté de 3 ,60 
à l'atelier de pliage au moyen de deux monte-charge à vapeur 
à action directe. 
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Chacune des soixante-quinze ouvrières de cet atelier reçoit 
à la fois 50 kilogrammes de chocolat. Elles prennent chacune 
des tablettes et la garnissent d'une feuille d'étain, puis d'une 
autre enveloppe en papier de couleur. Ensuite une étiquette 
à médailles est collée sur le dessus de la tablette, le cachet 
Ménier au-dessous, et sur les côtés une petite bande portant 
les mots : Chocolat Ménier. Une nouvelle enveloppe est ensuite 
mise pour maintenir la propreté de chaque tablette, puis on les 
réunit pour en former des paquets de 4^^,500. 

Une fois arrivés à cet état, les paquets sont conduits à l'atelier 
de l'emballage, dans lequel on les met en caisse pour être ainsi 
livrés au commerce. 

A côté des ateliers professionnels au chocolat reliés entre eux 
par des chemins de fer et des monte-charge, et chauflFés par 
une circulation de vapeur, se trouvent différents ateliers-annexes 
qui desservent les divers besoins du matériel de l'usine; ainsi des 
menuisiers et des chaudronniers réparent ou créent à nouveau 
tous les appareils en bois ou en tôle incessamment détruits par 
le frottement ou par le feu; un atelier de mécaniciens parfaitement 
monté est sans cesse occupé à la préparation de nouvelles ma- 
chines-outils, dont il taille ou burine les pièces en fer et ajuste 
les pièces en fonte coulées hors de l'usine. 

L'atelier-annexe le plus curieux est celui où l'on tourne les 
cylindres en granit du Calvados qui ont aujourd'hui remplacé les 
anciens cylindres de fonte ou d'acier. Dans l'idée, qui nous 
semble un peu exagérée, de vouloir absolument et en toutes 
circonstances empêcher le chocolat de se trouver au contact du 
fer, on a été jusqu'à remplacer les raclettes métalliques par un 
couteau en quartz rouge de Finlande; à Noisiel les raclettes sont 
en acier, mais les cylindres des finisseuses et les meules plates 
des broyeuses et des mélangeuses sont d'un granit tellement dur, 
que les meilleurs aciers s'émoussent à sa surface sans l'entamer : 
c'est avec des burins en diamant que le cylindre mis sur le tour 
peut être ajusté au diamètre demandé. Le diamant employé pour 
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cet usage est noir et noueux de Tespèce appelée carbon (voir 
tome V des Grandes Usines page 200). L'inaltérabilité théorique 
du diamant et sa résistance sont démontrées, car il ne s'use pas 
d'une manière appréciable en entamant le granit, elle renouvela- 
lement des pointes naïves de carbon à Noisiel est presque nul. 

L'organisation ouvrière de Noisiel est très-intéressante : mû 
par les sentiments de solidarité qui prévalent aujourd'hui dpns 
la plupart de nos grands "établissements industriels, et compre- 
nant combien il était utile à la fabrication régulière de ses pro- 
duits et à la bonne tenue de sa maison d'attacher à son usine un 
personnel satisfait dans ses besoins matériels etmoraux, M. Ménier 
s'occupa d'abord d'assurer le logement et la nourrituie de ses ou- 
vriers, dont le nombre croissant chaque jour dépassait de beau- 
coup les ressources du hameau de Noisiel. Torcy et Champs sont 
encore assez loin, et quoique un certain noqabre d'employés de 
la maison fussent domiciliés dans les localités rurales environnant 
l'usine, tout un personnel d'ouvriers étrangers au pays se trou- 
vait dans l'impossibilité de se procurer le logement et la nourri- 
ture. M. Menierfit construire des maisons avec dortoir pour les 
céhbataires et, pour les ménages, d'autres maisons avec loge- 
ments composés de deux belles pièces et d'une cuisine. Ces der- 
niers.sont comptés aux ouvriers mariés, à raison de 100 à 120 fr. 
par an, suivant leur importance. 

Pour les ouvriers célibataires, un réfectoire commun est établi, 
et par un traité spécial fait avec un entrepreneur, M. Ménier paye 
50 fr. par mois et par homme, en exerçant une surveillance jour- 
naUère sur la manière dont l'entrepreneur exécute son engage- 
ment. Pour les ouvriers mariés ou pour ceux qui préfèrent apporter 
leur nourriture, un autre réfectoire servant en même temps de 
salle de repos, fournit aux ouvriers un fourneau à réchauffer 
les aliments qu'ils ont apportés, des tables et des sièges. 
Une salle de réunion munie d'une bibliothèque suffisante pour 
le personnel, et chauffée comme les logements par un calorifère, 
sert de classe pour les cours d'adultes faits par l'instituteur 
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de Champs. Au long des murs sont des vestiaires où les ouvriers 
peuvent échanger leurs vêtements contre les blouses de travail. 
Au premier son de la cloche, la moitié du personnel de l'usine va 
prendre son repas et revient une heure après remplacer l'autre 
moitié qui sort à son tour, de sorte que le travail n'est jamais in- 
terrompu. 

Noisiel est dirigé depuis vingt ans avec beaucoup d'habileté 
professionnelle par M. 'Desbœuf, qui donne ses ordres à 200 ou- 
vriers hommes, mécaniciens, brûleurs, broyeurs et dresseurs, à 
125 femmes ou jeunes filles trieuses et plieuses. Le salaire moyen 
des hommes varie suivant leurs fonctions; ainsi les mécaniciens 
touchent de 5 à 6 francs par jour, — les chocolatiers proprement 
dits, de 4 à 4 francs 50. — Les ouvrières trieuses, et plieuses 
sont à la tâche et peuvent gagner de 2 à 2 francs 50 par jour. 
On voit que les salaires sont relativement élevés pour des ou- 
vriers qui vivent à la campagne ; aussi le recrutement de Noisiel, 
qui avait été assez difficile dans les commencements, est aujour- 
d'hui réguUèremeut alimenté par les communes environnantes, 
excepté pour les ouvriers spéciaux. 

Tout ce personnel, hors les mécaniciens, porte les manches 
et le grand tablier blanc souvent renouvelés ainsi que toutes les 
toiles qui se trouvent momentanément en contact avec le cho- 
colat. L'étabhssement d'une buanderie importante a donc été 
indispensable, on y a ajouté, pour les ouvriers, un lavoir et 
des bains. 

Une usine à gaz spéciale éclaire les ateUers et fournit à en- 
viron 300 becs. Une partie du sous-sol de l'usine, composé de 
longues galeries destinées à conduire les transmissions de force 
ou de vapeur est éclaire presque continuellement. Les atehers du 
broyage et du grillage, qui fonctionnent jour et nuit, nécessitent 
également de nombreux becs de gaz. 

La force est distribuée par les turbines Girard et par deux belles 
machines à vapeur de 60 chevaux chacune, enfermées sous un 
élégant vitrage. Etablies avec luxe par MM. Séraphin, elles sont 
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maintenues par de fortes colonnes cannelées, qui servent en même 
temps de support et d'ornement. Nous ne pouvons désapprouver 
cette tendance à une certaine préoccupation de la forme qui com- 
mence à s'introduire dans la fabrication des machines motrices. 
Le fabricant ne saurait trop montrer sa sollicitude pour les en- 
gins dociles qui lui donnent tant de travail. Partout, du reste, à 
Noisiel, se retrouve le désir d'embellir ateliers et machines, et 
comme il s'agit d'un produit où la propreté est une des premières 
conditions de succès, celte préoccupation n'a rien d'exagéré. 

M. Ménier n'a pas hésité à sacrifier des sommes importantes à 
cette transformation qui lui permettra d'accroître encore son chif- 
fre d'affaires. Les relations de sa maison s'étendent et sortent déjà 
de la France; le Levant, l'Amérique du Sud reçoivent ses pro- 
duits et une succursale étabUe à Londres vend aux Anglais plus 
de 100,000 kilogrammes par an. 

Bientôt peut être, si le drawbach n'est pas accordé aux fabri- 
cants de chocolat, M. Ménier, pour échapper aux droits élevés qui 
pèsent sur le cacao et sur le sucre, se décidera-t-il à construire 
en Angleterre une usine qui fabriquerait tous les chocolats des- 
tinés à ce pays et à l'exportation. Alors, réunissant sous une 
même direction les cultures du Nicaragua, la fabrication en France 
et la fabrication à l'étranger, la maison Ménier ressemblera à 
ces maisons anglaises cosmopolites qui sont d'un si puissant 
secours au commerce et à la navigation de leur pays, comme elle 
leur ressemble déjà par la transmission de père en fils, trans- 
mission si rare en France et que nous sommes heureux de signaler 
lorsque nous la rencontrons dans Je cours de nos études. 
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EXPLOITATION AGRICOLE 



DISTILLERIE ET SUCRERIE 



DE LÀ BRIGHË (INDRË-ëT-LOIRë) 



Au canton de Châtcau-ia-Vallière, situé dans le département 
d'Indre-et-Loire sur la rive nord de ce dernier fleuve, il y avait 
autrefois trois étangs : l'étang de Rillé, Tétang d'Hommes et Tétang 
de la Borde. Tels qu'ils étaient il y a trente ans, on les trouve en- 

m 

core figurés sur toutes les cartes, même sur celle de l'élat-major. 
Ces trois bassins, qui appartiennent à un plateau peu élevé 
s'élendant des collines de la Loire près de Tours jiisqu'a Baugé 
dans le département de Maine-et-Loire, dépendent du bassin 
du Lathan, petite rivière non navigable qui prend naissance au 
nord de Savigné, passe à Rillé et aboutit au Pont-de-Cé (Maine- 
et-Loire). Le Lathan traversait lui-même l'étang de Rillé; un de 
ses affluents, le Changeon, recevait les eaux de l'étang d'Hommes, 
et allait retrouver le Lathan à Longue, après avoir passé au sud 
de la petite ville de Bourgueil, dont les vins sont si célèbres dans 
le département d'Indre-et-Loire. Une chaussée séparait les deux 
étangs d'Hommes et de Rillé, et conduisait au petit bourg de ce 
nom, qui passait avec raison pour une des localités les plus insa- 
lubres de France. 

nr uv. 
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Quoi qu'en disent les cartes, si Ton regarde aujourd'hui du 
haut de l'ancienne chaussée, devenue la route de Tours à Rillé, 
on cherche en vain les étangs qui couvraient autrefois trois ou 
quatre mille hectares, il n'en reste plus aucune trace ; à perte de 
vue s'étendent, au nord et au sud de la chaussée, de vastes sur- 
faces planes, coupées de canaux larges et profonds dont les berges 
sont absolument dépourvues d'un arbre quelconque. Près du 
bourg de Rillé quelques saules abritant un petit quai indiquent 
seuls la présence du Lathan. 

Lorsqu'on arrive en venant de Langeais , on a traversé lès 
terres gondolées et ravinées du département d'Indre-et-Loire, 
coupées de petits bois de sapins, entourées de haies de chênes, 
et formant par cela même un diorama incessamment varié de 
tableaux successifs, le changement est instantané et l'on éprouve 
sur la jetée de Rillé une sensation bien imprévue. Aussi loin 
que les yeux peuvent distinguer, s'étend, sans que rien vienne 
gêner la vue, une surface semblant infinie, au milieu de laquelle 
se dresse, au-dessus de l'horizon une grande cheminée, surmontée 
de son panache de fumée. 

Ce n'est pas un« désert de sable, ce n'est pas un lac; sauf une 
légère apparence de dépression vers le milieu, cela ressemble 
beaucoup à l'étang de Berre. La couleur de cette immense sur- 
face est brune, presque noire ; au premier plan, on aperçoit, si 
c'est en automne, des feuilles de betteraves gigantesques, dont 
le vert foncé n'éclaircit pas le tableau ; en été, de grands espaces 
dorés par le blé égayent un peu la vue. 

m 

Ce tableau étrange forme le.domaine de la Briche, installé dans 
le lit des trois étangs desséchés, au centre desquels, M. Cail, le 
célèbre directeur des ateliers autrefois de Ghaiilot, aujourd'hui de 
Grenelle a établi une exploitation agricole d'un genre particulier, 
sur une échelle peu commune, à laquelle il a adjoint une distil- 
lerie en pleine activité et une sucrerie qui sera en marche à la 
saison prochaine. 

Ce n'est pas M. Cail qui a fait dessécher les trois étangs dont 
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le fond assaini forme aujourd'hui la terre de son domaine Autant 
qu'il est possible de remonter dans la suite des temps, on trouve 
que les étangs d'Hommes et de la Borde avaient appartenu à la 
famille Côntade de Gizeux; Marie-Julie de Contade de Gizeux, 
ayant épousé le baron de Champchevrier, reçut la terre de la 
Briche dans le partage qui suivit la mort de son père, le 6 juin 
1826. M. Desmazie, propriétaire de quelques hectares depuis 
<83i, commença le dessèchement vers 18i0 ; la Briche passa en- 
suite entre les mains (Je M. Laurent, qui en 1846 vendit à M. Des- 
jardins, et ce dernier revendit à M. Férino, alors receveur général 
à Marseille. De 1847 à 1857, la famille Férino posséda la Briche, 
et ne put en tirer aucun parti ; sur six cents hectares, le régisseur 
pouvait à peine faire vivre six bœufs d'atelage, cinq chevaux, un 
taureau et vingt-neuf vaches, et, loin de donner un revenu au 
propriétaire, lui demandait au contraire tous les ans des sommes 
considérables; aussi M. Férino fut-il heureux de se débarrasser 
de ce domaine qui, suivant l'expression des gens du pays, ne 
pouvait nourrir une alouette. 

Lorsque M. Cail arriva à la Briche, accompagné de M. Pimpin, 
l'un de ses parents , aujourd'hui directeur de l'exploitation , il 
trouva la surface du sol coupée d'une multitude de petits canaux 
pour irriguer une terre demandant au contraire à être drainée : 
vingt-cinq mille peupliers dont Tombrage refroidissait encore 
le sol déjà si humide, et leurs racines traçantes empêchaient 
toute culture. 

Le nouveau propriétaire, loin d'être découragé par la vue do 
son triste domaine, résolut d'y appliquer tous les procédés que 
la science et l'industrie moderne mettent au service des grands 
capitaux. 

Dès 1 858 il fit à l'administration des ponts et chaussées la de- 
mande réglementaire d'une étude devant précéder l'organisation 
d^un drainage que la loi nouvelle se proposait de favoriser dans 
toute la France; ce drainage établi systématiquement suivant les 
plans des agents de l'administration n parfaitement réussi ; les 
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terres autrefois couvertes de joiTc et de piaules aquatiques ont 



(Hù iiss(,'z bien assainies pour que les labours d'hi\ur puissent s'y 
exéciU(T facilemcDt. 
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Tout en comblant les anciens fossés, on faisait creuser environ 



di>: kilomètres de rivières ou dv. cannux d'assainissement pour ser- 
vir de débouché aux ouux recollées par les drains ; l'écarlemeiit 
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de ces derniers varie suivant la nature du sous-sol et la destina- 
lion de la terre à cultiver. Ils sont éloignés de 1 5 à 16 mètres pour 
les terres appelées à former des prairies naturelles, de 12 mètres 
pour les terres arables ; leur longueur totale est d'environ 230 
kilomètres, leur section varie de 25 millimètres à 30 centi- 
mètres, les tranchées dans lesquelles on les a posées, ont été en 
moyenne creusées à 1 mètre 20, et les rivières à 1 mètre 70. Ces 
travaux ont coûté en moyenne 295 fr. par hectare. 

Le travail d'assèchement, exécuté sous la direction de M. Gâté, 
conducteur des ponts et chaussées à Tours, a parfaitement réussi. 
Nous avons parcouru la Briche par les journées pluvieuses de 
cet hiver, et nous avons pu constater l'absence de ce^ flaques 
d'eau qui font un si grand tort aux récoltes en tçrre et empêchent 
tout travail sur les champs à préparer. 

Tout en exécutant le drainage, on arrachait les peupliers, on 
défrichait les pâtures, les maigres taillis et les bruyères ; on réu- 
nissait en pièces de 40 à 200 hectares les petits champs mat coupés, 
on défonçait profondément avec les charrues- nouvelles et on 
augmentait ainsi l'épaisseur de la couche arable, enfln on faisait 
environ 10 kilomètres déroute empierrée indispensable pour as- 
surer là circulation sur un sol glaiseux. 

A sa première acquisition de 600 hectares, M. Cail joignit d'a- 
bord 100 hectares venant de l'ancien étang de Rillô desséché par 
la famille Luminais, puis une série d'autres propriétés; au- 
jourd'hui le domaine forme un seul tenant de 1 ,400 hectares dont 
200 en bois et 1 ,200 en terres labourables. Lorsque nous avons 
visité la Briche, 300 hectares étaient disposés pour la culture du 
blé, 300 pour la beltrave, 300 couverts de prairies et plantes four- 
ragères^les 300 derniers hectares, acquisition nouvelle, étaient en 
préparation pour entrer l'année prochaine dans l'assolement trien- 
nal. Avant de parcourir les champs et d'en décrire la culture, il 
nous faut pénétrer dans l'étabHssement central dont l'examen nous 
permettra de mieux comprendre le procédé de culture des terres 
qui l'environnent; là nous pourrons saisir plus complètement la 
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pensée domiDante qui a dirigé H. Cail dans son achat et dans ses 
travaux. 

La Briche n'est pas une ferme, c'est une exploitation agri- 
cole-industrielle, une véritable usine dans laquelle les procédés 
modernes sont appliqués à la terre et à ses produits. La théorie 
sur laquelle est basée cette exploitation peut se résumer ainsi : 
convertir en produits industriels tels que l'alcool et le sucre, les 
trois ou quatre pour cent de carbure d'hydrogène compris dans 
les matières végétales, betteraves ou céréales; convertir en viande 
la pulpe ou la drèche, résidus de ces fabrications et enfin rendre 
à la terre sous forme de fumier ou de purin tout ce qui n'a pas 
été transformé en viande. 

Si cet idéal pouvait être strictement réalisé, la main-d'œuvre 
seule pourrait être comptée comme dépense ; en efiet, les carbu- 
res d'hydrogène qui composent l'alcool et le sucre sont pris à l'at- 
mosphère par la végétation, il en est de même de l'azote, base 
de la fibrine de la viande ; ce serait donc au dépens de l'air seul 
que se ferait la récolle, le fumier et le purin rendante la terre les 
sels empruntés par la plante pendant sa vie. 

La Briche est donc un vaste laboratoire destiné à expérimenter 
et à résoudre les données de ce problème, autant que cela est 
possible, et à en mettre en lumière la solution économique. Ce 
n'est pas le manoir d'un grand seigneur, ce n'est pas non plus la 
maison des champs célébrée par les poètes, c'est le rêve réalisé 
d'un chimiste, d'un mécanicien et d'mn zoologiste : aussi, pas de 
constructions architecturales, pas de plantations inutiles, à peine 
quelques fleurs; pas une volaille, excepté celles enfermées dans 
la volière du directeur ; mais en revanche de grandes cours 
sillonnées par des rails, de vastes hangars peu coûteux, des écu- 
ries pour 600 bœufs, des greniers, des magasins, une grange 
aussi grande qu'une gare de chemin de fer» une distillerie et une 
sucrerie, constructions sobres, solides, bon marché., bien amé- 
nagées et dont l'ensemble est loin d'être pittoresque. 

Entrons d'abord dans la grange, elle a 11% mètres de long, 40 
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de large et une hauteur moyenne de 10 mètres; elle est formée 

■ 

de trois travées munies chacuri(3 d*un chemin de fer, et, dans toute 
sa longueur un arbre de couche AB portant des poulies mobiles, 
transmet la forced'une machine à vapeur C adossée extérieurement 
au pignon qui donne sur la cour. Ce moteur et cette transmission 
mettent en travail la machine à battre D mobile sur les rails, les 
hache-paille et les monte-jus et pompe à purin. Une partie 
des travées est réservée aux fourrages, les gerbes de paille sont 
entassées de manière à former une voûte sous laquelle peuvent 
circuler les wagons et les voitures. La machine à battre, placée 
dans le fond de la grange, avance graduellement vers la sortie, à 
mesure que le battage se fait, ce qui est assez rapide, car la 
machine de la Briche, construite par MM. Ransomes et Sims, 
peut égrener de 100 à 120 hectolitres de froment par jour. Quand 
les gerbes sont battues, on entasse la paille dans une autre travée 
où elle attend son passage dans la machine à hacher; les grains de 
froment sont portés dans trois étages de greniers à châssis et à 
persienne mesurant 44 mètres de long sur 9 mètres ; un monte-sac 
facilite les manœuvres. Une fois l'automne arrivé et les tjetteraves 
récoltées, la paille hachée et les fourrages secs sont conduits par 
wagons au bâtiment de la distillerie, et mêlés à la fourche avec 
les cossettes encore fumantes sortant des macérateurs. 

Le mélange est remis en wagon et porté par rails aux fosses 
à pulpe qui doivent conserver inaltéré cet approvisionnement 
dont le bétail est très-friand. Les fosses sont en solide maçonnerie, 
longues de 95 mètres, larges de 6 et profondes de 3; il y en a deux 
entre lesquelles le chemin de fer amène les wagons que Vou vide 
et dont on entasse le chargement dans un espace limité a l'aide 
d'une forte cloison montée sur de petites roues. La pulpe foulée 
et comprimée est recouverte d'une couche de terre d'environ 
30 centimètres d'épaisseur, et se trouve complètement à l'abri 
du contact de l'air; un hangar couvert d'ardoises domine les 
deux fosses. 

La pulpe mélangée à la paille eUau fourrage se conserve par- 
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fjilement et est extraite au fur et n mesure des besoins pour, 
être envoyée aux bouveries et aux bergeries A la grande satis- 
faction des bœufs et des moulons. Los wagons que Ion emploie 
pour conduire la pulpe dans les fossos ont des parois verticales, 
ils ont 2 mètre; 60 de longueur, 4 mètre 22 de largeur et 90 
centimètres de hauteur; ceux qu'on emploie pour transporter la 
pulpe vers les bouveries sont évasés à leur sommet, ils ont 2 mètres 
50 de longueur, 1 mètre 05 de largeur et 70 centimètres dé 
hauteur. Un seul petit âne très bien portant et très-solide du 
reste traîne facilement sur les mils un wagon plein du mélange 
et par un bon système d'aiguillage il est facile de diriger ensuite 
ce wagon vers les bouveries dans lesquelles les voies ferrées 
pénètrent et se ramifient. 

Ces étables sont au nombre de trois s'étendant de l'est à l'ouest 
sur 54 mètres de Ions et sur 21 de large; l'arrangement comporte 
quatre rangéesdn bœufs placés deux par deux, de telle sorte qu'en- 
tre chaque rangée un corridor laisse passer le wagon à pulpe qui 
distribue à sa gauche et à sa droite la nourriture dans des auges 
larges de GO centimètres et profondes de 35. Le sol où re- 
posent ler animaux est en pente sur une largeur de 2 mètres 80 
et est dominé le long des murs et entre les deux rangées du 
milieu par des trottoirs ixarnis de rails servant à conduire le 
fumier dans les fosses de 12 mètres de large séparant les bou- 
veries l'une de l'autre, et qui sont en communication par un petit 
aqueduc avec la fosse à purin. 

Lnf^- .e.à purin, sise à l'extrémité ouest de chaque beuverie, 
d'une longueur de 85 mètres sur 6 mètres de largeur et 4 mètres 
de profondeur, reçoit le liquide qui en est extrait par une pompe 
et envoyé dans un réservoir en tôle élevé de 4 mètres. De ce ré- 
servoir le purin est conduit par un tube dans des tonneaux 
élariches en tôle montés sur roues, qui le conduisent vers les 
champs pour les arroser. Récemment, on a installé des conduites 
souterraines en fonte qui portent le purin du réservoir ci-dessus 
gur les points les plus élevés delà terre^ ce qui, avec des rigoles 
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à ciel ouvert, permet d'arroser sans le secours des tonneaux, 
lorsque le temps ne permet pas à ces derniers de fonctionner. 

Dans ces bouveries, que nous avons visitées à deux péi iodes 
différentes, nous n'avons vu qu'un petit nombre d'élèves de luxe, 
Charolais etDurham très-beaux de forme et d'entretien ; et les 
étables renfermaient plusieurs centaines de grands bœufs roux 
de la race Salers entraînés à l'état de maigreur* des chevaux de 
course par le travail forcé (\e la rentrée des betteraves. Deux 
mois pluâ tard, reposés et bien nourris, ils étaient méconnaissa- 
bles. 

Cette belle et forte race Salers, qui donne la plus grande somme 
de travail possible relativement au prix d'achat, vient de l'Au- 
vergne et des montagnes du Cantal et est le plus souvent achetée 
dans la Saintonge. Ces bœufs exécutent tous les labours* mais 
leur tâche la plus fatigante est la rentrée des betteraves, travail 
en général pressé, et qui s'exécute toujours dans des conditions 
difficiles à cause des rigueurs de l'automne. 

Une fois reposés et mis à la nourriture d'hiver, ils re- 
prennent très-vite et sont vendus comme bœufs de boucherie 
dans de très-bonnes conditions. Ils ne demeurent pas tous à la 
Briche, car il se perdrait du temps dans les allées et venues de 
plusieurs kilomètres. Cinq fermes, ou plutôt cinq dépôts dirigés 
chacun par un maître bouvier, renferment dix paires de bœufs 
par écurie. Toute la nourriture de ces attelages détachés dans les 
fermes vient de l'établissement central, et par approvisionne- 
ments journaliers. On peut évaluer en moyenne, en foin haché 
ou non haché, paillehachée. pulpe et drèche la nourriture de cha- 
que bœuf à 70 centimes par jour, et pour un bœuf à l'engrais 
à 90 centimes. La paille est trop précieuse comme nourriture 
à la Bricho pour qu'on l'emploie en htière, on ne se sert que de 
bruyères etde genêts dontabondentles environs. La Briche étant 
entourée de landes dans lesquelles on peut à très-bon compte 
se procurer des quantités nécessaires. Les bestiaux de luxe qui ne 
travaillent pas. quoique nourris à Tétable, pâturent dans les 
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pi'airies et prennent un grand développement. Nous avons vu à 
la' Briche un taureau charolais récemment castré tellement près 
de terre, et tellement étoffé en largeur qu'il figurait un véritabli; 
prisme quadrangulaire. 

Entre les bâtiments de la bouverie et la grange s'étend uimî 
cour limitée par un grand hangar demi -circulaire, qui s'infléchit 
assez pour que son toit vienne rejoindre celui des fosses à pulpe ; 
ce hangar a 204 mètres de longueur sur 10 mètres 50 de largeur; 
il est fermé par un mur d'un côté et largement ouvert del'autre 
côté, le toit étant soutenu seulement par des piliers. Il renferme 
en ce moment environ 3,000 moutons et il pourrait en contenir 
bien davantage ; ces moutons appartiennent partie à la race char- 
moise-berrichorine partie à la race Southdown-berrichonne, ils 
sont classés suivant leur âge et leur espèce, dans de grands enclos 
. placés à la :>uite les uns des autres sous le hangar. 

Leur ration d'engraissement est de 5 kilogrammes de pulpe 
et paille hachée mêlée, 100 grammes de tourteaux de colza et 
500 kilogrammes de fourrage ou vesce en grain. Lorsque le temps 
le permet on mène le troupeau mère pacager dans les terres, 
après la récolte des betteraves ; il mange les feuilles qu'on laisse 
sur le terrain. 

Les moutons de la Briche nous ont paru fort sains et fort bien 
portants, les agneaux bien conformés et les béUers biens choisis, 
près de terre et d'une bonne conformation. Le système de berge- 
rie ouvert d'un seul côté, moyen terme entre les hangars ouverts 
à tous vents des Anglais et nos bergeries françaises trop closes à 
notre avis, nous a paru réunir les avantages des deux systèmes 
sans en avoir les inconvénients. Les livres de la Briche sont très- 
favorables à l'élève de l'espèce ovine : ils n'évaluent pas à plus de 
8 à 10 centimes par jour la dépense à l'étable de chaque mouton, 
aussi le troupeaua-t-il été triplé depuis l'année dernière, et sera-t-il 
encore augmenté par les jeunes agneaux de l'année. Les jeunes 
moutons que leur forme rend propre à être employés comme ani- 
maux reproducteurs se vendent 70 fr. à l'état d'agneaux ; les 
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tnoulODs gras se vendent de 30 à 35 tr. Les cheveux sont peu 
nombreux à la Briche, une vingtaine de percherons ou bretons 



sont occupés aux charrois lointains, à la rentrée des récoltes et 
à la traction de certains instruments agricoles que les bœufs ne 
conduiraient pas convenablement. Deux ou trois poulinières, 
trois ou quatre élèves anglo-normunds assez beaux représentent 
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seuls la production chevaline du domaine ; ils sont nourris d'a- 
voine, de foin et de paille avec des rations calculées suivant la 



Wagotia portant la drâcha auzâlobl». 

saison et le travail. En comprenant les frais de vétérinaire, du 
bourrelier et du maréchal, la nourriture des chevaux ne revien- 



Tonneau en lAlo pour conduire lea purlna 



draii à M. Cail, en moyenne, qu'à \ îr. âô c. parjour. Les chevaux 
n'ont pas d'écurie spéciale^ ils sont logés dans les bouveries. 
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Les bâtiments que nous venons de décrire, granges, bou 
veries, bergeries, se trouvent dans toutes les fermes, en propor- 
tions moindres, avec des dispositions plus ou moins commodes; 
mais ce qui distingue la Briche des établissements agricoles or- 
dinaires, surtout dans le département d'Indre-et-Loire, c'est que 
les produits récoltés y sont traités industriellement dans la ferme 
elle-même. 

La distillerie a été combinée de telle sorte que ses principaux 
organes puissent servir à traiter indifféremment la betterave, ou 
les céréales quand le grain est très-bon marché, et même à fabri- 
quer avec les premières, au lieu d'alcool, du sucre, si l'alcool est 
à vil prix et le sucre cher. Les appareils à distiller proprement 
dits, tels que chaudières, colonnes, vases à rectifier sont communs 
à la distillation des deux matières; mais les opérations sont loin 
de commencer de la même façon; voyons d'abord comment elles 
se pratiquent pour la betterave. 

Les racines amoncelées régulièrement, couvertes de genêts et 
de bruyères forment des taç de plusieurs millions de kilogram- 
mes sur une aire battue, disposée en face des portes des ateliers ; 
on les prend à ces tas pour les jeter à la main dans deux Icmgs 
canaux en bois, au fond desquels le mouvement d'une chaîne sans 
finies amène au godet d'un monte-betteraves qui les conduit dans 
un laveur; du laveur elles passent dans un épierreur dont les 
palettes les précipitent sur un plan incliné où elles glissent dans 
la trémie du coupe racine 

Le coupe-racine peu différent de celui que nous avons décrit 
tome y, page 4, les débite en copeaux nommés cossetles. Un 
long canal reçoit ces dernières qu'une hélice conduit réguUèro- 
ment d'un bout à l'autre et distribue dans les macéraleurs d'une 
manière régulière ; pendant ce passage, les cosseltes sont arrosées 
d'eau acidulée composée de deux litres d'acide sulfurique et deux 
cents htres d'eau pour mille kilogrammes. L'eau sortant du pre* 
mier macéra teur passe dans le second, puis dans le troisième 
jusqu'au neuvième en se chargeant de plus en plus de matières 
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saccharines : apros le neuvième passage, on considère les cos- 
selles comme épuisées, on envoie le jus à la salle de fermenlalion 
et on mêle la pulpe encore chaude avec les fourrages hachés ; 
après la fermentation, les jus se rendent dans la cuve de réunion 
d'où la pompe alimentaire les prend pour les envoyer dans 
l'appareil à distiller. L'alcool obtenu dans ce dernier appareil 
est ensuite rectifié et conduit dans des magasins où d'énormes 
foudres parfaitement étanches le conservent jusqu'à la vente. La 
distillation de la betterave a toujours donné à la Briche d'excel- 
lents résultats; d'après les chiffres de M. Cail, l'hectolitre d'alcool 
à 90 degrés lui serait revenu en 1859 et 1860 à 54 fr., en 1860-61 
à 40'fr. 55 c, en 1861-p2 à 35 fr., en 1862-63 à 35 fr. et en 
1 865-66 à 34 fr. 1 5 c. 

Ce bas prix dans la production permet de réaliser un bénéfice 
assez fort pour élever à 379 francs 81 centimes, en y comprenant 
la pulpe, le bénéfice net de chaque hectare cultivé en betteraves. 
Pour ne pas laisser inactifs les appareils de la distillerie, dès 
que la récol te est terminée, on fait à la Briche un grand approvision- 
nement de seigle et d'orge achetés aux environs à moins que la 
baisse extraordinaire des blés ne rende profitable la distillation 
du froment lui-même produit par la ferme. Dans les temps or- 
dinaires on vend ce froment et, avec le prix, on se procure des 
céréales moins chères. Les grains sont préparés à la distillation 
par le mallage ; on commence par les tremper quinze heures 
environ dans des citernes en maçonnerie où la couche d'orge 
reste couverte de quatre ou cinq centimètres d'eau ; au bout de 
ce temps on laisse égoutter l'orge par un robinet d'échappe- 
ment qui permet de soutirer de l'eau seulement. Après» une 
* heure, pendant laquelle le grain s'est égoutté, on remplit de nou- 
veau la citerne, et, suivant les saisons , la température de l'eau 
'et les céréales employées, on continue le trempage pendant 
quinze ou vingt heures encore. Lorsqu'en pressant un grain 
entre les doigts, son enveloppe s'entrouvre aux extrémités, 
c'est un signe que la trempe est suffisante. ^ 
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On relire l'eau une seconde fois, on laisse le grain s'égoutter, 
puis on on fait de gros tas de quarante à cinquante centimètres 
de hauteur. Le travail de la germination échauffe la tempéra- 
ture que' l'on refroidit par un pelletage souvent répété. Après 
quarante-huit heures, la radicule du germe se développe et 
s'allonge jusqu'à cinq millimètres environ : pour arrêter sa crois- 
sance, on étend le grain en couches minces, et on le remue 
très-fréquemment, puis on le fait sécher sur une touraille ou à 
l'air libre, en ayant soin que la dessiccation n'aille pas jusqu'à la 
torréfaction. On réduit le malt en farine, et on le jette dans des 
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macérateurs par charges de 35 kilogrammes adilionnésde 75 ki- 
logrammes de seigle non malté et réduit comme lui en farine 
aussi fine que possible. Le macérateur a d'abord été rempli d'eau 
chaufiëe à 70 degrés et l'oiv ajoute le malt et la farine après 
avoir mis en mouvement l'agitateur dont les palettes égalisent 
le mélange. La proportion d'eau pour macérer 800 kilogram- 
mes de farine est environ 18 kectolitres; on maintient la pâte à 
65 degrés et Ton agite de temps en temps le mélange avec dus 
alternatives de repos, et lorsqu'on juge l'opération terminée, on 
rafraîchit avec de l'eau froide, puis l'on envoie Ju pflte dans les 
cuves à fermentation, on y ajoute de la levure et bientôt la fer- 
menlation commence. Quarante-huit heures après la macération, 
on peut distiller. 
Ces alcools, comme ceux de betteroves, sont épurés par de 
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moyens énergiques et emmagasinés dans d'énormes foudres en 
USIe parfaitement étanches qui communiquent entre eux. Un 
tube en verre gradué placé sur le tuyau de jonction de ces réci- 
pients sert pour indiquer le niveau de l'approvisionnement ; 
on sait donc ainsi toujours le stock qu'on a en magasin. . 

Cetemmagasinemenl del'acool en assure la vente fructueuse 
car on peut le conserver jusqu'au moment où les prix deviennent 
rémunérateurs. Comme les variations des prix de l'alcool et du 
sucre sont assez fréquentes, et qu'il peut y avoir des années où 
on aurait intérêt à employer les betteraves à faire du suture et 
non de l'alcool, M. Cail, quia sous la main toutes les facilités pos- 
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sibrcs pour juger et exécuter les appareils des différents systiV 
mes, fuit en ce moment terminer à la Briche rinslallalion d'une 
sucrerie; les procédés en sont entièrement nouveaux, et si l'ap- 
plication faite par M. Cail chez lui répond aux espérances qu'ont 
fait naître les expériences du laboratoire, il est possible que celte 
innovation modifie beaucoup les condilions actuelles de la pro- 
du(înon du sucre ; on effet tout le commencement des opérations 
peut être exécuté au moyen des appareils qui préparent la dis- 
tillation. A un certain moment, on fait intervenir l'alcool dont la 
présence détermine l'extraction presque complète de tout le sucre 
renfermé dans les betteraves, ce qu'on obtient encore aujourd'hui 
d'une manière imparfaite par la pression de la pulpe; le dégage- 
ment et la cristallisation du sucre rendent libre l'alcool employé 
que l'on espère pouvoir recueillir sans perle notable pour le 
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faire reservir à des opérations successives : théoriquement ce 
nouveau mode semble devoir donner des résultats satisfaisants à 
la condition qu'on aura fait son alcool soi-même, et qu'on saura 
en empêcher la déperdition. La campagne prochaine nous fera 
savoir si cette dernière condition peut se réaliser dans la prati- 
que, et si les bénéfices attendus peuvent être recueillis avec la 
certitude qu'espère M. Cail. Si cela était, toutes les exploitations 
agricoles assez importantes pour faire les frais d'une distillerie 
devraient y adjoindre une fabrique de sucre. 

Maintenant que nous avons visité les bâtiments et appareils de 
l'établissement central , voyons comment a été disposée la terre 
elle-même pour pouvoir fournir les matériaux nécessaires à la 
production de l'alcool et de la viandç, but final de l'exploitation. 

Nous avons dit qu'un drainage préalable avait été exécuté, 
que des chemins avaient été tracés, que les pièces de terre 
avaient été réunies et nivelées en grandes plaines d'une cul- 
ture et d'une surveillance faciles : elles sont partagées en trois as- 
solements, dont la première partie est destinée à la culture de la 
betterave. Ces terres reçoivent d'abord quatre labours prépara- 
toires dont deux en billon, d'une profondeur de vingt-cinq centi- 
niètres au moins; on leur donne quarante mètres cubfesde fumier 
à l'hectare, ou un arrosement de quatre-vingts mètres cubes de 
purin, et si l'un et l'autre viennent à manquer, on les fertilise 
avec 400 kilogrammes de guano. La graine est répandue par des 
semoirs traînés par un cheval : on sème ainsi quatre hectares par 
jour et la machine porte des rouleaux qui compriment le som- 
met du billon , ce qui épargne encore les frais de façon d'un rou- 
lage; huit jours après la complète levée des plantes, le passage 
d'une houe à cheval remue la terre et arrache les mauvaises 
herbes, puis trois sarclages et binages à la main sont faits suc- 
cessivement et à mesure des besoins ; un coup de buttoir à 
cheval, huit jours après le dernier binage termine les façons 
nombreuses et chères comme on le voit. En automne vient 
l'arrachage, période d'activité fiévreuse pour la Briche, car ce n'est 
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pas tout que d'avoir obtenu un grand nombre de magnifiques 
racines, il feul les rentrer dans de bonnes conditions, et cda 
pendant la saison d'automne où les pluies fréquentes rendent 
bien difficiles les opérations à faire en plein champ. 

L'arrachage s'exécute à la main, et il est marchandé à des tâ- 
cherons, hommes ou femmes, qui coupent les feuilles avec une 
serpette d'une forme particulière et rangent les racines sur le 
sol le plus proprement possible : les betteraves sont emportées par 
les tombereaux à deux roues conduits presque tous par des bœufs 
attelés par un joug fixé à l'extrémité d'un timon. Le transport 
s'effectue aussi rapidement que possible sur les voies macada- 
misées que M. Cail a fait établir au prix de 1 fr. 1 c. le mètre 
courant; ce prix comprend les travaux de terrassement, la valeur 
de la pierre et le falun qui sert à couvrir les cailloux. — Le falun 
est un sable mêlé de coquilles dont on trouve en Tourraine des 
amas abondants. Les frais pour exploitation d'un hectare de bet- 
teraves sont les suivants : 

2 labours à pf^t de 25 à 30 fr. .... 

I 2 labours en billons à 15 fr. j*uQ .... 

40 mètres de fumier à 5 fr. . , . .... 
Semaille 1/4 de Jour de cbeval et d'bomme. . . 
SomeucodeGkilog. grainesO f^. 90 c. • • . 
Un coup.de houe. . ^ . . . . • 

Sarclages à la malo. . . c ^ ^ ^ . - m 

Un coup de bultolr > • « 

Arrachage. . « . > • - ? <• 

Transport de:) 30,000 kilog. & 0, 50 c. 

Frais dos pi oluila derheclarereodu^la distillfrle. 

Boit par 00/00 kilog. . . . r • '^ ** . 

' Les betteraves sont rangées sur Taire bien battue et aérées 
à leur partie inférieure comme on peut le voir dans les planches 
des pages 1 48 et 1 49 avec des échelles adossées laissant entre 
elles un espace triangulaire. 

Le froment se sème sur un seul labour en planches de 4 mè- 
très 20 centimètres de profondeur et est enterré à la herse 
Valcour ; la sole de blé reçoit du fumier sur les parties qui ont 
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été fumées avec du guano, lorsqu'on a semé de la betterave, ou 
si le fumier manque, une seconde dose de 300 kilogrammes de 
guano. Les frais pour un hectare de blé fait sur betteraves fumées 
peuvent s'évaluer ainsi : 

Un labour fr. 25 »o . 

Semence. î hectolitre 60 de blé à 25 Ar 40 »» 

Un hersage pour la semaille 5 »» 

Un hersage au printemps 5 »» 

Un coup de rouleau , 4 »» 

Fauchage du blé à la faux, liage compris 15 bb 

Mise en moyeltes 3 bb 

Rentrée (3 voitures à 2 fr.) 6 b» 

Frais de mise en grande 2 50 

Battage sur 18 hectolitres à 0,55 c 9 90 

Total par hectare 1 15 40 

Production : 3,500 kilog. de paille et 18 hectolitres de blé pour 115 fy. 40 cent. 

La récolte des prairies, trèfles, sainfoins ou luzernes revient à 
peu près à 40 fr. 75 centimes par hectare elles rapportent un^ 
moyenne de 3,000 kilogrammes coûtant 18 fr. 58 centimes par 
1,000 kilog., soit: 

Fauchage, deux coupes ..fr. 11 »» 

Fanage 15 b» 

Rentrée 5 b» 

Déchargement et mise en tas S »b 

Bottelage 6 75 

Total , 40 75 

Pour donner aux agriculteurs une idée bien exacte de ce que 
peut être une exploitation sur une échelle aussi grande que celle 
de la Briche, nous ne pouvons mieux faire que d'insérer le rap- 
port in extenso qu'on a bien voulu nous communiquer sur l'exer- 
cice 1 865-1 866 et dont la sincérité ne peut être mise en doute : 

Âlnpi qu'il le faisait espérer Tannée dernière, Texercice 1865-66 a présenté un résultat plus 
satisfaisant que celui qui l'avait précédé; il vient de se solder par un bénéfice de 89,614 fr. 82 c, 
ce qui représente un peu plus de 3 p. 100 de tous les capitaux engagés jusqu'à ce jour. 

Ce résultat annonce que l'exploilalion a franchi, en tant que de culture, la période de création 
pour passer à celle de production, et doit faire espérer un avenir meilleur, surtout quand le cours 
des produits agricoles deviendra plus rémunérateur. 

Il suffira de passer rapidement en revue les divers comptes qui ont contribué à fournir le 
chiffre ci-dessus indiqué pour se rendre compte de la balance d'inventaire. 

Sole Betterave H « 866. — Cette Kole, qui s'étendait sur 282 hectares, a produit 7,550,000 kil., 
quantité travaillée par la distillerie; ce n'est que 26,773 kilog. à l'hectare. Malgré ce faible ren- 
dement, le compte a encore gagné 8,503 fr. 04 c, ce qui justifie le bas prix auquel cette culture 
est soumise. 
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Le rendement de 26,773 kilog. n^a pas répondu à la luxuriante Téffôtation que présentait Tas- 
pect des champs de betteraves en août 1865 et dont la récolte aurait pu ôtre évaluée à au moins 
35,000 kilog. Cependant cette solo flit bien faite, lus eemallloi se firent de bonne heure et les 
sarclages furent parfailemont soignés ; la cause seule de co ren lement no peut élro attribuée qu*à 
la faible fumure sur des terres qui sont avides de principes calcaires, parce qu'elles en sont na- 
turellement pauvres, nous voulons parler des calcaires solubles. 
Sole Blé 1865. ~ La solo blé qui vient de se soldor par un bénéfice do fr. 21,749 69 
D'où il convient de déduire la porte sur blé en m*" 4,133 »» 

Pour avoir un bénéfice réel de fr 27,616 69 

S'étendait sur 280 hectares, elle a produit : 

En grain : 4,150 hectolitres. - 

En paillo : 1,050,000 kilog., soit, par hectare, 15 hectolitres de grains et 3,750 kllo^ de paille, 
Iji quantité de paille annonce assez que la récolte était bello, elle est de beaucoup supérieure au 
rendement en grain, qui laisse toujours à désirer sur les terres froides d'étang qui manquent 
de principes calcaires, autrement dit phosphate do chaux, élément indispensable pour la forma- 
tion du grain. Le peu de rendement n'est pas dû au défaut de culture, qui fut trôs-sdignée ; 
semaillo faite en temps opportun et en bonnes conditions, mais au manque d'engrais ; en elTet, la 
Sol» pondante, qui a été faite moins bien et surtoui plus tardivement, mais davantage fumôo, 
donnera un plus grand rendement à l'hectare, à en juger par l'apparence des épis. 
-Les autres soles otTreni pou d'intérêt, elles ont été soldées par 9,731 fr. 02 c. de bénéfices; 
comme l'année dernière, la sole prairies artificielles composée de vieilles prairies, n'a pas donné 
beaucoup : 2,300 kilog. à l'hectare en prenant la moyenne de 89 hectares. 

Les vescos : 3,000 kilog. à l'hectare. 

Ces soles tendent à s'améliorer ; aussi aurons-nous plus & l'hectare en 1866 on avoine et en 
fourrages. 

Bœof s d'attelage. — La perle de 11,966 fr. 79 c. qu'a présentée ce compte s'explique parla 
diUérence du travail avec leS journées de dépense. 

.Les dépenses se sont élevées, pour nourriture, soins et litière, à la somme de 80,591 fr. 09 c. 
et le nombre de journées de présence a été de 65,516, ce qui fait pour la dépense d'une journée 
1 fr. 23 c. contre 26,662 journées de travail à 2 f r 53,324 »n 

Production d'engrais , 6,852 50 

Or, la différence de cette production 60,176 50 

d'avec les dépenses 80,594 fr. 09 c, ou environ 20,400 n'a pu ôtre couverte par la plus-value 
des bœufs qui ont été engraissés au débit de ce compte. 

D'où il résulte que le travail coûte plus de 2 fr. par jour, en raison des pertes de temps, et l'on 
doit conclure qu'il y a intérêt à n^avoir que la stricte quantité de têtes nécessaires pour le service 
de la culture, autrement les pertes iraient toujours en augmentant puisque la perte de temps s^ 
rait plus grande lors des repos. 

Bœufs à l'engralft. — La perte de 6,778 fr. 72 c. vient de ce que les animaux sont restés 
trop longtemps à l'élable ; l'engraissement lent paye rarement la nourriture, ce qui est arrivé pour 
la liquidation des bœufs de l'exercice 1861-65 repris par celui-ci, qui entre pour 4,000 fr. dans 
la perte ci-dessus; d'autre part, les achats ont été faits dans de mauvaises conditions; les bœufs 
maigres achetés par M. Trinquasse nous sont revenus à plus du 0,72 c. le kilog. vif et il a fallu 
les vendre gras de 0,65 à 0,70 c. au plus. 

Le nombre de journées de présence pendant cet exercice a* été du 9,286. 

La moyenne de la dépense eu soins, nourriture et litière a été par jour de 1 fr. 45 cent , 
ou 13,800 »» 

Si nous défalquons les engrais (9,286 journées à 0,20 c.) 1,857 20 

Il nous reste à la charge de la production de la viande 11,912 80 

• Cest comme 1 fr. 28 par jour, alors que les bœufs auraient fait à peine pour 0,60 c. de viande 
par jour. 

Vaeherle. — Lavach rie est arrivée au résultat qu'elle faisait espérer l'an dernier; l'élevage, 
qui esl son principal produit, a commencé à donner, et si nous n'eussions pas eu à subir dos pjrter 
le veaux par suite de l'état de grais^H) des mères, cet exercice se serait soldé par un chiiTre de 
■■•'anéfiro bien supérieur à celui de 1,337 fr. 72 c. 
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Ge compte a donné en produit brut 11,546 fr. 48 c. ainsi répartis : 

En fumier 3,304 »» 

En viande 5,362 40 

En lait 2,880 »» 

Les journées de présence se sont élevées à 16,520 et la dépense par jour à 0,61 c. sans compter 
les pâturages en été** 

X 

Chevaux «l^attelage. — Les chevaux, qui sont compris dans le même compte, doivent être 
divisés en : 

Chevaux de travail, 

Chevaux d'élevage. 
Ils sont, à une lôte près, d'un nombre égal. 
Les journées do présence doivent donc être ainsi divisées ; 

9,805 I ^"' ^'^^^ journées de chevaux de trait. 
' — 4,903 — d'élevage. 

Sur les 4,903 journées des premiers, 3,506 ont été occupés, ce qui, à 3 francs par chaque jour, 
fait 10,698 »» 

Valeur de l'engrais produit . 490 30 

Soit comme production totale. • 11,188 30 

Le dépende élant pour l'ensemble des chevaux do 14,284 fr. 22 c. et les journées de nourriture * 
à l'écurie ayant été de 8,455 seulement (15 juments et poulains ont été nourris au pacage pendant 
trois mois), c'est donc 1 fr. 68 cent, de frais par jour. 

Si maintenant nous subdivisions le compte en deux, nous aurons : 

Production des chevaux do trait. . . . ^ fr. 11,188 30 

Dépense : 4,902 X 1,68 = 8,235 36 

Ces chevaux auraient produit uel 2,942 94 



Dépense des chevaux d'élevage : 3,553 x 1,68 = 5,969 04 

Production d'engrais ; 4,903 x 0,10 = 490 05 i j ^^^ g^ 

— de chevaux 916 55 ' ' 



Ces chevaux auraient donc perdu 3,562 19 

Si en outre nous ajoutons la perle de mortalité, 2 têtes p. 100 1,079 92 



4,642 11 
cest l'élevage qui a été onéreux à faire cette année. 

Bergerie. — La bergerie continue à montrer que la spéculation du mouton est ce qu'il y a 
de plus avantageux à la Briche en Tait de bjlail ; elle a produit net cette année la somme do 
15,585 fr. 35 c. 

Il a été entretenu pendant rexercicc. 

485,322 journées de mouton cl la production brute a été comme suifr : 

Eu fumier 19,412 88 

En laine . .' 7,148 40 

En viande 21,969 20 



48,530 48 

La dépense pour nourriture, seins cl lit ère a été de 32,9 i6 fr. 08 c. (elle a diminué de près de 
2000* fr. sur l'exercice qui a précédé, alors que la production brute a augmenté de plus de 
8,000 fr.}, soit par jour et par tête 0,06 c, mais comme le troupeau a été nourri au pâturage en 
juillet, août, septembre et octobre, la dépense n'a frappé que sur 333,223 journées et porte alors 
à près de 0,10 la dépense par jour. 

Il est certain que sans les maladies occasionnées par l'alimentation exagérée de la pulpe à la 
fin de l'exercice 1801^65, qui ont détruit la santé de nos brebis mères, les résultats eussent été 
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meilleurs, parce que les agneaux seraient venus en plus grand nombre et plus rustiques ; il y a 
donc & voir si au lieu de forcer en élevage, il ne serait pas plus avantageux de ne faire que de 
Tengraissement. 

En résumé Texercice a entretenu les qualités de bétail ci-après : 

65,516 journées de bœufs d'attelage ou 182 tôt. s 

M à l'engrais ou 25 » 

de vaches 45 » 

de moutons 135 » 

de chevaux 27 » 



9,286 


» 


16,520 


» 


485,322 


« 


0,805 


» 



Total 414 têtes de gros bétail. 

Les surfaces ensemencées en 1865 y comiiris ks prairies étalent de 828 hectares c'est une 
demi'téte par hectare. 
On a produit pendant cet exercice : 

Fumier 5795 mètres cubes 

Purin. . . 3589 » * 

Compost 1050 » > 

Total 10434 mètres cubes. 

Le compte engrais, qui a été soldé par un bénéfice de 7458,36, indique que le fumier qui a été 
sorti à 5 f^ncs le mètre et le purin à 3 francs n*ont pas coulé ce prix, d'où il suit que les ani- 
maux auraient dû être crédités de leur production d'engrais &..un prix- supérieur à celui porté; 
ces 7458,36 doivent donc diminuer d'autant les pertes sur les bœufs et chevaux et les réduire de 
23434,68 à 15976,32. 

La dépréciation donnée sur les mobiliers et matériels de 10498,91 forme le chiffre d'amortisse- 
ment de cet exercice. 

Fabrieatlon d'aleool. — Le compte alcool a gagné ...... '.^0981, 92 

A quoi il convient d'ajouter : 

Bénéfice sur malt . ^ .. 6829,69 

s . sur seigle ^ . .. . 560 » 

» sur distillorie 1117,6.1 ,8507,20 

Moins cependant : 

La perte sur orge. ............ 1832,61 

3> sur bois ^ ^ • 4016,52 

» sur alcool en dépôt 700,00 :5159,18 

^ ' ' ' • 

Restera en chiffre véritable 4i330,04 

♦ 

On a fabriqué pendant ledit exercice 4,207 hectolitres 88 litres de 3/6 à 90 c. dont : 

3,317 hectolitres 28 de betterave qui ont coûté. .34 fr. 15 l'hectolitre nu 
860 » 68 de graines 57 » 30 également non logé. 

Si à ces chiffres qui proviennent du dépouillement des comptes existant, nous cloutions à l'avoir 
de la fabrication des 3/6 les 8507,30 de bénéfice sur malt, seigle, etc., qui lui appartiennent, 
moins 5159,18 de perle sur orge, etc., cela baisserait de près d'un franc par hectolitre les alcools 
fabriqués en 1865-66. 

Pour obtenir les 3,347 hectolitres 20 de 3/6 de betteraves on a travaillé 7,548,000 kilogs de 
betteraves, soit un rendement de 4 tr. 43 p. 0/0. 
Et les 860 hectolitres 68 do 3; 6 de grains ont été produits par 3,213 hectolitres 10 de seigle de 

75 kilos 240,907 k. 500 

82 hectares d'orge de 65 kilos 5,330 » » 

Malt , 85,050 >* i» 

Ensemble. . • • • ,• . , 331,287 k. 500 de grains, 
tfcst 20 p« 0/0 du pold de co grain. 
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Pr«daelloB brnte des eallnves. — La calture 1865-66 a produit la somme brûle de 
274,867 f^. 80 se composant comme suit : 

En fourrages divers 403,9 iO k. pour 28,275 fr. 80 

Grains 4,861 hectares : en b\é 4,150 hectares à 17 fr. . . 70,560 » » 

avoine 434 » 8 » . . 3.472 » >• 

orge, 171 » 10 M . . 1,710 » »* 

seigle, 105 » » » . . 1.060 » » 

paille, 1,130,000 kilos 83,900 » •• 

betteraves, 7,550,000» 135,900 » » 

Somme totale 274,867 fr. 80 

Gapltanm ensafév. — Les capitaux engagés ot repris par l'exercice 1866-67 s'ôlèvent au 
chiffre de 2,962,920 fr. 73 g. ainsi composé : 

Capital foncier ou immobilier fr. 1.753.221 98 

Immeuble 836,077 41 

Drainage 140,630 30 

Améliorations H)0,428 72 

Puits artésien 19,380 57 

Constructions . 656,704 08 

1,753,221 98 

Capital mobilier 1.209.698 75 

Bestiaux 198,677 25 

Matériel agricole 113,316 95 

— industriel 333,126 05 

Marchandises eu magasin 361,899 61 

Mobilier maison 17,926 90 

Avances de culture . . 151,436 50 

Créances et avances sur travaux . . . 30,28 i 49 

1,209,696 75 

Total général 2.962.920 73 

Dans les 364,899 fr. 61 c. de marchandises en magasin, les alcools y figurent pour la somme 
de 269 272 f^. 64 c. qu'on doit considérer comme marchandise en disponibilité ; or si nous défal- 
quons des capitaux engagés tr. 2,962,920 73 

cette somme de 269,273 64 



«ta 



Restera en capital net occupé 2,693,648 09 

Soit une augmentation de 211,778 fr. 59 c. sur Tannée dernière. 

On voit que les comptes sont tenus av^c la rigueur d'une 
entreprise industrielle. La Briche, telle qu'elle est aujourd'hui, 
représente déjà une ferme expérimentale très-imporlante, à 
laquelle les agriculteurs peuvent avec profit emprunter sinon 
les dimensions de l'ensemble, du moins un grand nombre de 
détails; mais, pour nous, rétablissement est encore loin d'ôlre 
complet, et M . Gail plus que personne est à môme d'y établir les 
installations nécessaires pour en faire Tusine agricole la plus 
instructive de France et peut-être du monde. 



,00 GRANDES USINES 

Aucun terrain n'est mieux disposé pour rétablissement île 
voies de fer, non plus seulement dans les cours même des bâti- 
ments, mais sur toute retendue du domaine; le labourage et le 
hersage à la vapeur ne trouveront jamais un emplacement plus 
favorable : quant à la main-d'œuvre, nous voudrions voir à la 
Briche d'autres colons que ceux de Mettray, très-utiles il est vrai 
jusqu'à ce jour, mais qui ne peuvent servir de base à un recrute- 
ment agricole normal. La haute intelligence de M. Cail lui indi- 
quera certainement les moyens de transformer la Briche sous le 
point de vue moral, comme il en a déjà transformé le sol. 

M. Cail est le chef de nombreux ouvriers industriels ; dans ce 
personnel si intéressant ne trouverait-il pas d'intelligents et dé- 
voués travailleurs, forcés par leur santé de quitter, soit pour quel- 
que temps, soit pour jamais le séjour des grandes villes et qui 
seraient reconnaissants à leur chef de les accueillir dans ses terres 
pour leur donner une active retraite? Habitués au travail régu- 
lier et rapide des ateliers parisiens , ces ouvriers conduiraient 
sûrement et utilement toutes les machines agricoles perfection- 
nées, et produiraient une somme de travail bien supérieure à 
celle desconvicts de Mettray ; ils donneraient de plus aux indigè- 
nes l'exemple d'un labeur soutenu, appuyé sur les procédés 
modernes les plus intenses. Ce. serait pour le département 
d'Indre-et-Loire une école dont saurait bientôt profiter l'esprit 
si ingénieux et si pratique des Tourangeaux. 
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JOAILLERIE ROUTENAT 



M. Rouvenat est un des premiers qui ait appliquée la joaillerie 
et à la bijouterie les habitudes de riodustrie moderne ; dans ses 
ateliers s'exécutent, à l'exception de remaillage et de la gravure, 
la succession d'opérations nécessaires pour fabriquer un joyau 
ou un bijou. Pour la première fois, un espace assez vaste, si l'on 
considère le genre d'industrie, a été mis à la disposition des 
ouvriers, entassés jusqu'alors dans des chambres plus ou moins 
grandes, et exécutant isolément un ou plusieurs temps de la fa- 
brication. Dans ses ateliers» l'or et l'argent arrivent en lingots, 
les pierres brutes ou sur papier, et de l'usine les pièces sortent 
entièrement terminées, y compris l'écrin même qui les renferme. 
Nous pourrons donc étudier complètement, rue Hauteville, cette 
industrie peu connue et cependant si intéressante. 

Nos pères, dans leur classification des corps d'états, séparaient 
les uns des autres les lapidaires, les joailliers, les metteurs en 
œuvre, les orfèvres, qu'ils divisaient en orfèvres grossiers et en 
orfèvres-bijoutiers planeurSj tireurs et batteurs dCor, et nul ne 
pouvait réunir plusieurs de ces professions, il n'en est plus de 
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même aujourd'hui ; ainsi, M. Rouvenat, dont la profession pro- 
prement dite est la joaillerie, c'est-à-dire la fabrication d'objets 
en diamants, fabrique en même temps des parures en camées, en 
pierres de couleur, en or émaillé ou non, et entre même dans ledo- 
mainede l'orfèvrerie en faisant exécuter des coupes, des cadres de 
miroirs, des poignées d'épées, quelquefois ornées de pierres pré- 
cieuses, souvent en simple métal plus ou moins façonné, enfin 
tous les objets d'art composés de métaux précieux ornés ou non 
de pierres fines ou dures. 

Ayant sous la main le personnel et l'outillage, il peut concevoir 
et faire exécuter des pièces particulières qui rappellent les 
travaux de l'ancienne joaillerie et sortent du cadre ordinaire des 
produits du commerce courant. Tout en continuant à travailler 
comme fabricant pour les marchands et les intermédiaires français 
et étrangers, il a su établir avec le public des relations directes 
peu fréquentes en général dans son industrie. Toute personne 
ayant la fantaisie d'un bijou spécial et en ayant composé le des- 
sin, peut faire exécuter chez M. Rouvenat un objet qui ne se re- 
trouvera pas dans toutes les boutiques de bijouterie, comme les 
formes vulgaires appartenant au commerce. Nous approuvons 
fort cette manière de faire, car, suivant nous, le joyau et le bijou 
sont le plus souvent des présents qui doivent afiecter une forme 
particulière, presque unique, et qu'il est déplaisant de voir porter 
par d'autres.- 

Bien des gens, sans pousser si loin la susceptibilité, préfèrent 
cependant ce qu'on appelle la nouveauté aux formes depuis long- 
temps connues. G'està satisfaire ce goûtqueM. Rouvenat s'ingénie 
sans cesse; il dessine des modèles particuUers et nouveaux, 
invente des combinaisons de pierres ou de métal, et à force de 
travail est arrivé à occuper une grande place dans sa profession. 

De tout temps, le goût de la parure a fait créer de petits objets 
destinés à être portés soit aux mains, soit au cou, soit aux 
oreilles, soit dans les cheveux ; les fleurs, les feuilles, des graines 
brillantes furent les premières parures. Les métaux, et surtout 
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Tor et Targent, plus inaltérables que les autres, d*abord presque 
à Tétat brut, puis grossièrement travaillés leur succédèrent. A 
mesure que la civilisation se développa, lé bijou devint de plus en 
plus compliqué; ce ne fut pas seulement un objet desimpie orne- 
ment, mais presque toujours il portait avec lui une idée morale 
ou religieuse, quelquefois même politique. Les bagues des che- 
valiers romains, les bulles d'or des jeunes patriciens, les colliers 
des chefs gaulois étaient de véritables marques de distinction ; 
les statuettes plus ou moins décentes des dieux païens, plus tard 
les chapelets et les croix, les talismans de l'Orient donnèrent au 
bijou une sorte d'importance religieuse ; les chaînes rappelaient 
l'esclavage, les bracelets la guerre, les mains entrelacées la 
fidélité, d'autres images l'amour et l'hy menée ; — aujourd'hui 
encore, il est bien peu de bijoux qui ne soient un présent, 
soit comme les parures de corbeilles de mariage, les anneaux 
de fiançailles et tous ces riens charmants que se donnent aux 
anniversaires, en témoignage de sympathie, et de souvenir les 
personnes qui ont entre elles quelques liens de famille ou d'affec- 
tion. Pour quelques personnes seulement, autrefois comme aujour- 
d'hui, le bijou ou le joyau est un prétexte pour accumuler des 
valeurs. Les nations peu policées font des chapelets de sequins 
ou de piastres et, dans quelques pays, les jeunes filles portent 
sur elles leur dot en plaques d'or qui les suivent jusque dans 
le tombeau ; les Grecs et les Romains enterraient aussi leurs 
morts avec leurs bijoux, mais comme ils avaient bientôt remarqué 
que cette habitude faisait violer les sépultures, ils avaient inventé 
l'estampage pour n'enfouir dans la terre que les simulacres des 
véritables parures. 

Tous ces bijoux grecs ou romains dont le musée Gampana et 
le Gabinet des médailles renferment de précieux échantillons 
portent le caractère si artistique He ces époques phéniciennes, 
égyptiennes, assyriennes, grecques, corinthiennes et étrusques 
qu'il nous suffirait presque de copier servilement pour obtenir 
le plus grand effet et dont nos bijoutiers savent tirer si bon parti 
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en imitont leur forme, mais avec une eiécution supérieure. 
Presque tous ces bijoux sont simplement en or , très-peu en 



argent; leur principale valeur consiste dans les sculptures et 
les ciselures souvent d'une perfection inouïe. Il est rare que les 
bijoux anciens portent des pierres. L'émaillage seul élait employé 
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ainsi que les pierres peu estimées aujourd'hui, telles que le jaspe, 
les agates, la sardoine, la cornaliae, le lapis, presque toujours 



travaillées en camées ; quant à l'améthyste, à la topaze et à 
l'aigue-marine elles étaient toujours gravées en creux et avec une 
perfection qu'on atteint à peine dé nos joui-s. Parmi les pierres 
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considérées mainteDant comme précieuses, le grenat et Féme- 
raude étaient seuls admis, et encore à Tétai de cabochons pleins 
de givre. Le monde grec et romain aimait cependant beaucoup 
les perles qu'il payait à des prix fabuleux et dont .quelques- 
unes, comme celles de Cléopâtre, sont restées légendaires. 

On ne connaît pas les procédés de travail des bijoutiers de 
cette époque, mais les détails de chaque objet, sont d'un goût 
et d'une exécution véritablement merveilleux; les ornements, les 
statuettes dont l'assemblage forme les colliers, les boucles d'oreil- 
les et les diadèmes, les feuilles d'olivier, de laurier, de lierre, de 
vigne qui composent les couronnes sont copiées sur nature avec 
un art infini ; les coiffures diadème ou Stéphane, les épingles à 
cheveux dont la tige creuse renfermait quelquefois des parfums 
et même des poisons, étaient surmontées d'ornements de fantaisie 
ou de figures d'animaux et de statuettes représentant le plus sou- 
vent des images de dieux, principalement de Vénus et de l'Amour. 
Il en élait de même des colliers qui portaient presque toujours 
à leur milieu une figure plus grande et plus caractérisée. 

Quelquefois le bijou ancien, comme aujourd'hui encore le bijou 
oriental, recevait des formules gravées, prières, exorcismes, ou 
même ordonnances de médecins. Il y avait des pierres contre la co- 
lique, contre l'ivresse, entre autres l'améthyste, choisie toujours, 
dit M. François Lenormand,par les graveurs pour recevoir la figure 
de Bacchus. L'émeraude portait spécialement l'image de Vénus et 
était considérée comme un talisman amoureux, réputation qu'elle 
conserva jusqu'au moyen âge. Aujourd'hui encore, la turquoise et 
le corail passent pour porter bonheur, tandis que l'opale a la répu- 
tation contraire, et cependant le seul véritable malheur qui puisse 
arriver à l'opale, c'est de tomber, parce qu'alors elle se casse. 

La bijouterie du moyen âge disparaît presque entièrement 
dans l'orfèvrerie ; les barbares vainqueurs semblent donner la 
préférence aux objets grossiers et solides, et dans tous les écrits 
précédant le seizième siècle, il s'agit toujours d'orfèvres et non 
de joailliers lorsqu'on parle de métal précieux ou de pierreries ; 
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cependant alors, comme de tout temps, les hommes et les femmes 
portèrent des objets d'or et d'argent enrichis de pierres plus ou 
moins chères. 

Le sentiment chrétien était peu favorable au luxe personnel, 
il développait au contraire le goût des riches ornements pour 
tous les instruments du culte : les châsses, les calices, les flam-^ 
beaux d'autel concentraient presque tout l'or, l'argent et les pier- 
res restant enfouis dans le trésor des cathédrales et des abbayes 
jusqu'à ce que les guerres de religion les en eussent sorties. 

Les orfèvres de Tourraine eurent une grande réputation sur- 
tout depuis la fameuse châsse de Saint-Martin exécutée par An- 
dré Mangot d'après les ordres de Louis XL Malgré cet emploi 
spécial des matières précieuses, il reste cependant quelques 
mentions de parures individuelles; Agnès Sorel, Charles le Té- 
méraire, le duc d'Anjou, Anne de Bretagne sont connus pour 
leurs riches inventaires. Un usage à la mode déjà du temps de 
Louis XI était de porter à son chapeau ce qu'on appelait une en- 
seigne : c'était le plus souvent une image de saint, comme la 
Notre-Dame d'Embrun, en plomb, à laquelle le roj faisait ses 
dévotions ; on attachait aussi à son bonnet des médaillons, des 
boules d'or et même des diamants. 

François 1^% si fastueux en toute chose, poussait à outrance le 
goût de la parure pour lui et son entourage ; dans certaines cir- 
constances, les femmes de sa cour se chargeaient de tant d'or 
et de pierreries qu'elles pouvaient à peine marcher, ce qui ar- 
riva à la duchesse de Glèves le jour de son mariage. Le séjour de 
Benvenuto Gellini vint mettre le comble à cette exagération ; l'or- 
fèvrerie, la bijoutene, la joaillerie, l'émaillage tinrent sous le rè- 
gne de ce prince une place dans l'Etat, et l'histoire a enregistré 
le nom des artistes de ce temps. Henri II et les Valois continuè- 
rent ces traditions ; Henri III surtout était souvent couvert de 
perles et de diamants. Tours et Paris conservèrent pendant 
toute cette période une prédominance marquée pour l'exécution 
des parures et de l'orfèvrerie. On sait peu de chose des bijoux de 
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la bourgeoisie, mais los portraits des musées et les mémoires si 
volontiers descriptifs des historiens du temps de la Renaissance 
et de la Ligue fournissent de nombreuses indications résumées 
avec grand talent par M. Paul Mantz dans une série d'articles de 
la Gazelle des Beaux-Arts. 

Gabrielle d'Ëstrées, Marie de Médicis protégèrent les artistes 
ingénieux qui surent monter pour elles des perles et des pierre- 



EntrAe des alclici 



ries, les Lesgaré sont les plus connus parmi ces joailliers ; Gé 
déon et Laurent Lesgaré publièrent un livre de dessins, réunion 
de figures et de modèles sous le titre de Livre de feuilles d'orfèvre 
rie ; Jacques Gaillard, François Lefèvre composèrent d'autres 
dessins d'une extrême complication où les feuilles, le^ fleurs et 
les papillons en or et en pierres fines formaient de magnifiques 
bouquets. 

A partir de Louis XIII, les diamants interviennent presqueau- 
tant que les perles dans toutes les descriptions de fêtes royales 
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et a'entrevues politiques; Mazarin, qui aimait tant les diamants 
et qui en a laissé de si beaux à la couronne de France, ne les 
portait pas, et les gardait renfermés dans des coffres ; mais Anne 
d'Autriche, au contraire, en couvrait ses costumes, et tous les 
portraits de la minorité de Louis XIV ont conservé jusqu'à nous 
le souvenir des riches parures portées par les dames de la cour et 
de la fronde. 



DéeoapagB à U icie. 

Le jeune roi resplendissait de pierreries sur sa personne, il en 
chargeait même les brides et selles de ses chevaux. Aucommen- 
cement du règne de Louis XLV c'était encore un Lesgaré qui 
était le joaillier à la mode ; il publia comme son homonyme un 
livre Des ouvrages ^orfèvrerie. Le roi donnait l'exemple, il fut 
suivi par les courtisans, qui se ruinèrenten parures. L*art se per- 
fectionna d'abord en France et à la révocation de l'édit de Nantes, 
qui fit sortir du royaume un grand nombre d'ouvriers habiles, 



i70 GRANDES USINAS « 

répandit dans les pays voisins le goût et l'usage des belles 
choses. 

Le siècle de Louis XIV brille dans la joaillerie comme dans 
les autres arts ; c'est à partir de ce règne qu'on inventa de cacher 
les portrait3 dans un bijou, médaillon, pomme de canne, montre, 
etc., ce qui fit faire plus de bijoux et de portraits, les journaux 
de la fin du dix-septième siècle sont remplis de descriptions de 
perles et de diamants qui nous paraissent aujourd'hui bien exa- 
gérées ; nous sommes tentés de croire que l'on ne savait pas encore 
faire la différence entre le vrai et le faux et que, l'industrie de 
l'imitation se développant avec la joaillerie comptait des clients 
même parmi les plus grands. Le livre des Adresses d'Abraham du 
Pradel cité par M. Paul Mantz apprend qu'en 1691 « les perles 
fausses argentées -en dedans, qui sont de nouvelle invention et 
qui imitent parfaitement les naturelles se vendent dans la rue du 
Petit-Lion^ » Bien qu'une ordonnance datant de plus d'un siècle 
(1599) eût déjà défendu la fabrication et le commerce de pierres 
fausses. Les romans du dix-huitième siècle sont fertiles en histoires 
de diamants de mille pistoles, d'abord vrais, puis faux ou récipro- 
quement, comme dans tous les mémoires du temps Le diamant 
semble à cette époque constituer une sorte de monnaie supé- 
rieure, portative, commode aux joueurs, aux politiques, aux 
voyageurs, aux guerriers. Les élégants en reçoivent souvent de 
leur seigneur ou de leur dame, s'en parent, les donnent à leur 
tour, les perdent à la basselte ou les vendent sans aucun 
scrupule. 

Sous Louis XV l'usage du tabac à priser vint créer un nouveau 

bijou et les tabatières d'or enrichies de diamants qui encadrent 

le portrait du souverain commencent à paraîti*e dans le récit des 

historiens et des diplomates. 

Le règne de Louis XVi, ou, pour être plus juste, le siècle de 
Louis XVI, la plus grande époque de l'humanité en toutes choses 

dont les produits artistiques et industriels ont acquis aujourd'hui 

un prix si élevée vit naître d'admirables créations d'un genre 
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absolument nouveau et tout particulier. Les pierres y jouaient un 
très-petit rôle, le métal admirablement ciselé, rehaussé d'orne- 
ments en or de couleur, assez rarement émaillé, composait 
presque seul ces cachets, pommes de cannes, manches de couteau, 
médaillons, boîtes de montres, cadres de lorgnon, bonbonnières, 
étuis, boucles de ceinture et de souliers, tabatières et autres 
merveilles dont les rares, spécimens échappés au désastre de ]a 
révolution font encore aujourd'hui la gloire de l'orfèvrerie 
française. 

A partir de 1 780 les diamants semblent peu à peu se cacher ou 
s'éloigner et le fameux collier nous paraît avoir tenté Marie-An- 
toinette autant par sa richesse que par sa rareté. Déjà les 
premiers symptômes de la barbarie envahissante, conseillaient aux 
possesseurs de riches écrins de les faire passer à l'étranger ou 
tout au moins de les dissimuler. Bientôt tout disparut ou fut, de 
bon ou mauvais gré, déposé sur l'autel de la pairie. Peu d'années 
après cependant , les femmes commencèrent a porter quelques 
bijoux à signification politique, et jusqu'à de petites guillotines 
comme boucles d'oreilles ; des sabres d'honneur et des insignes 
militaires vinrent ensuite. 

Pendant le Directoire les diamants reparurent, portés même à 
de certaines places où l'on n'avait pas habitude de les voir. On 
vint à en porter aux jambes en bracelets, en bagues aux doigts de 
pieds; mais ils furent bientôt remplacés par les camées revenus 
à la suite des armées d'Italie et qui convenaient parfaitement aux 
idées du temps. La joaillerie reprit sous l'empire toute sa vitalité, 
mais ce n'était plus avec le goût exquis du dix-huitième siècle, 
les formes tristes et lourdes imitant le style général de l'époque 

\ produisirent peu de chefs-d'œuvre. La restauration suivit d'abord 
les errements de l'empire; à partir de 1830 la réaction commença 

^ et on chercha dans les siècles passés des modèles à imiter ; Texé-^ 
cution matérielle fut meilleure et plus soignée et M. Fossin, 
homme du plus grand mérite fit toute une révolution dans son 

' art« A côté de la haute joaillerie commençait à se fabriquer^ à 
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Paris surtout, des quantités considérables de bijoux destinés à 
l'exporlation, parures d'un goût et d'une qualité quelquefois 
douleuse,mais ayant toujours, par quelque côté, le don de plaire, 
et surtout la facilité de se vendre en quantités considérables. 

Aujourd'hui le genre dit d'exportation est rentré dans la fa- 
brication générale, et depuis que les chemins de fer et le goût 
des voyages ont fait arriver à Paris un plus grand nombre 



d'étrangers, ces derniers ont pris notre manière de voir et nous 
avons accepté un peu de leurs fantaisies, de sorte qu'il en est 
résulté l'uniformité presque absolue d'abord dans l'apprécia- 
tion, puis dans la fabrication. La joaillerie et la bijouterie françaises 
ontfaitdesi grands progrès, l'or employé (titre 0,747) dans notre 
pays est si justement estimé, que cette industrie est arrivée à une 
production annuelle de 96 millions de francs environ, dànslaquelle 
l'or et l'argent employés flgureot pour plus de 60 millions. U est 
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impossible de calculer la valeur des diamanU, perles, camées, et 
pierres de toute sorte, le reste de la somme est reporté en 
main-d'œuvre. 

Nous aurions pu développer assez pour en taire un livre le côté 
moral, historique et artistique de la bijouterie et de la joaillerie 
mais nous devons nous occuper surtout de leur fabrication . 

Avant l'invenUon de la taille réguUère du diamant, les pierres 



Déjouaient qu'un rdle fort restreint, mais depuis le dix-septième 
âiècle,rartd'agencerlespierres précieuses et surtout le diamant 
a primé tous les autres et tous les jours prend une plus grande 
importance. Nous avons raconté en décrivant la taillerie de dia- 
mants de M. Gosier à Amsterdam, comment se préparait en 
brillants ou en roses cette pierre si recherchée, nous allons 
voir comment on peut l'enfermer dans l'or ou l'argent assez soJi- 
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dément pour être sûr qu'elle ne s'échappera pas de sa monture, et 
cependant assez légèrement à l'œil pour que bien dégagée elle 
puisse recevoir les rayons lumineux après les avoir réfractés en 
feux de diverses couleurs. 

Avant de commencer un joyau, il faut d'abord décider le vo- 
lume et le poids des pierres qui le composeront; se rendre 
compte du prix auquel il pourra être vendu et faire en consé- 
quence le dessin dans des proportions telles que les conditions 
précédentes, puissent être observées. On choisit ensuite les pier- 
res que l'on tâche autant que possible de réunir semblables dé 
couleur et de qualité en indiquant pour chacune certaines places 
qui devront cacher ou au moins amoindrir une partie des défauts 
que peuvent avoir les diamants, tandis qu'une autre place les 
aurait exagérés. Pour se rendre compte approximativement de 
l'effet que l'on peut obtenir, on applique les diamants sur une 
planchette recouverte de cire en suivant les contours du dessin : 
après cette épreuve, le fabricant écarte certaines pierres ou bien 
en dispose les facettes dans certains sens plus favorables que 
d'autres à l'émission des feux. 

S'il manque une pierre dans son approvisionnement person- 
nel, il a recours à des agents, courtiers ou plutôt courtières qui 
vont chez les principaux marchands chercher les parties |de dia- 
mants classés par poids et par couleur et que l'on confie à Tin- 
termédiairepour qu'il y trouve à rassortir exactement ses pierres. 

Pendant que l'on s'occupe ainsi des diamants, les ouvriers spé - 

ciaux préparent l'or ou l'argent destiné à les recevoir; car il y a 

aussi une mode dans le choix de ces métaux, et pendant quelques 

années on n'a voulu que des montures en or, sous prétexte que 

l'argent se noircissait au gaz. Aujourd'hui on en est revenu à la 

monture en argent, parce qu'on suppose qu'elle est une garantie 

de la blancheur de la pierre et qu'à tort ou à raison on préfère 
les diamants blancs, à ceux qui sont plus ou moins teintés de 

jaune, bien que ces derniers aient souvent plus de feux. 

L'or et l'argent fin qui entrent chez M. Rouvenat sont d'abord 
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remis au titre c'est-à-dire qu'on ajoute autant de cuivre qu'il faut 
pour les ramener à 747 grammes d'or : cette opération doit être 
faite de manière à laisser plutôt un excès de un, car les essayeurs 
de la monnaie sont extrêmement sévères, et si on dépassait la tolé- 
rance' de 3 millièmes, les bijoux terminés seraient impitoyable- 
ment cassés, le jour où on les portera au contrôle pour recevoir 
la marque du poinçon qui en garantit la composition. 

Il faut surtout taire grande attention lorsqu'on met au creuset 
non plus des lingots achetés comme or ou argent fin, mais des 
morceaux d'anciens bijoux cassés dont on a enlevé les pierres et 
dont les soudures contiennent toujours une certaine quantité de 
bas métal. Cette remise au titre se fait dans des creusets au four 
à réverbère et le métal fonda est coulé dans de petites lingotiè- 
res, d'où il sort en barettes d'or ou d'argent avec lesquelles on 
peut faire des lamas plus ou moins minces dans lesquelles on dé- 
coupera diverses natures d'ornements ; on peut aussi fondre dans 
des moules certaines formes que l'on évidera et terminera ensuite 
à la main. ' 

Rien n'est plus étrange pour un prolane que l'aspect d'un 
atelier de joaillerie ; l'or et l'argent sont considérés par ceux qui 
le travaillent exactement comme le fer ou la tôle chez un serru- 
rier et un fabricant de quincaillerie. Sans respect aucun pour 
la valeur monétaire, il faut planer, tailler, fondre, tordre, évider 
le métal exactement comme s'il s'agissait de métaux communs. 

C'est toujours avec une vive surprise que l'on voit le sans- 
façon avec lequel on manie ces précieuses matières qui, une fois 
dans la vitrine du joaillier prendront une si grande valeur ; elles 
sont du reste fort ternes lorsqu'elles n'ont pas subi leurs der- 
nières façons. On dit cependant que le plancher est couvert par 
des claies dans lesquelles tombent les poussières et les parcelles 
détachées par la lime ou la brosse : ces poussières recueillies avec 
grand soin sont lavées dans des filtres en feutre et rendent une 
quantité d'or montant à un chiffre élevé; d'autres précautions 
sont prisés pour recevoir tout ce que les outils enlèvent aux 
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morceaux d'or que l'on travaille. L'établi des ouvriers esléchan- 
cré de façon qu'ils puissent en quelque sorte entrer dans la table 
m&me, sous laquelle se prolonge un grand tablier de cuir qui 
leur retombe sur les genoux soutenu par les montants de l'échan- 
crure. Malgré ces précautions on ne peut se figurer les déchets ab- 
solument perdus qui disparaissent sans qu'on puisse les retrouver. 
Quand l'or a été ramené au titre, ce qui ne se fait plus guère 



par le joaillier lui-même, mais s'exécute dans des maisons spé- 
ciales comme celle de M"' veuve Lyon Allemand, on le martèle 
soit en l'élargissant, soit en lui conservant son volume; on If 
lamine ensuite à l'épaisseur voulue ; tous les sept ou huit pas- 
sages au laminoir, on remet le métal au four, on arrive ainsi à 
des épaisseurs inflniment minimes surtout pour tout ce qui doi' 
être frappé. L'estampage s'exécute au mouton au moyen de ma- 
trices d'acier gravées au burin. 

Quand au contraire le bijou doit être en or solide et plein, le 
plané plus épais n'est plus estampé mais découpé, et laçonné 



405. ÉTABUSSBMBNT HeNNBSST, DB CoGNAC. 

406. Filature de soie de Blancbon, a 

Saint-Julibn (âroècbb). 

407. Ardoisières d'Angbrb. 

408. Id. 

409. Id. 

440. Tuilerie de Montghanin. 

444. Fabrique d'acier foiNdu de Frédéric 

Krupp, Essbn. 
449. Id. 

443. Id. 

444. Id. 

445. Forges nationales de la Chaussadb. 

446. Dentelles DU PuY. 

447. Id. 

4 16. Fabrique d'aiguilles d* Aix-la-Chapelle. 

449. Caves DB Roquefort. 

420. Fabrique d'aluminiuii, a Alais bt Nan- 

TERRB. 



4S4. Fonderie de canons de la Marine, a 

RUBIL. 

4S2. Id. 

423. Id. 

424. Id. 

425. Id. 

426. Id. 

427. Usine Mbnier, a Koisibl. 

428. Id. 

429. Exploitation agricole de la Brighb. 

430. Id. 

434. JOAILLBRIB RoUVBNAT« 

432. Id. 

433. Fabriqîjb de papier peint d'Isidore 

Leroy. 

434. Tissage db soib Bonnet, a Jujuri^ux. 

435. Verreries de la Loirb. 

436. Faïencerie de Gits. 

437. Étabussevents Japt, a Bbaucourt. 

438. Id. 

439. Id. 

440. Forges bt chantiers de la BIbditbr- 

ranAb. 



444. Indret. 

442. Id. 

443. Les Fabriques de Reims. 

444. Id. 



4 45. Fabrique de Reims. 
4 46. Id. 

447. Id. 

448. Id. 

449. Id. 

450. Id. 
454. Id. 

452. Fabrique de caoutchouc Guibal. 

453. Id. 

454. Fabrique d'amorces et de cartoucbbs 

GéVELOT. 

455. Id. 

456. Id. 

457. Fabrique d'armes Lefauchp.ux. 

458. Id. 

459. Fabrique de toiles cirées. 

460. Fabrique de machines agricoles de 

M. PiNBT. 



464. Teinturerie Boutarel. 

462. Id. 

463. Id. 

464. Id. 

465. Ybrrbrie de Murano, près Ybnisb. 

466. Mines et usines de Silésie, zinc bt 

plomb. 

467. Id. 
.468. Id. 

469. Id. 

470. Id. 
474. Id. 

472. Id. 

473. Fabrique de souries de Tours. 

474. Id. 

475. Id. 

476. Id. 

477. Id. 

478. Fabrique de matières oolorantks db 

Poirier, a Saint-Denis. 

479. Id. 

480. Id. 



484. Champs d^expèribncbs agricoles de 

ViNCBNNBS. 

482. Id. 

483. Id. 

484. CAmBOSSBRiB Bblvalettb. 

485. Id. 



486. Mines de Malpidano. 

487. Id. 

m 

488. Canons et mitrailleuses du général 

DE Rbffte. 

489. Canons et mitrailleuses du aéNSBAt 

DE Rbffte. 

490. Id. 

494. Poudrerie du Ripault. 

492. /d. 

493. Id. 

494. Id, 

495. Id, 

496. Ferme expérimentale, du Brizat. 

497. Id, 

498. Id. 

199. Id, , 

500. Id, 
201. Id. 



202. Aciéries d*£rmont. 

203. Fabrique db fleurs et de plumes de 

M. Marienval, 

204. Id. 



205. 

206. 
207. 
208. 

209. 



240. 
244. 
242. 

243. 
24 4. 
245. 



246. 
247. 
248. 
249. 

220. 



Établissement Bréoubt, appareils éleg- 
triqitbs. 

Id, 

Nouvelle manufacture de Sèvres. 

Fabrique de chapeaux de soie d^ 
M. Bertul. 

Fabrique de chapeaux de laine et de 

poil de m. &ANDRIAU, A FONTENAY-LE- 

Comte. 

Id, 

Manufacture de blanc de Meudon.' 

Distillerie de grains de Ma<sons- 
Alfort. 

Id, 

Id. 

Établissement Decauville, a Petit- 
BotRo, labourage a la vapeur. — Ma- 
tériel FIXE et roulant ms cubmin bb 
fer a voie étroite. 

Id, 

Brasserie des Caves du Rot. 
Fabrique de caoutchouc Mbnibr. 
Fabrique d'instruments de musique de 

THIBOUVaLE-LAMT. 

Id. 



On peut recevoir par la poste chaque livraison séparée de la série en cours 
de publication , en envoyant à M. Calmann Lévy 60 centimes en timbres^postev 

Les livraisons de la série en cours de publication se vendent 60 centimes 
chez tous les libraires. 



là 12* série sera consacrée à la monogra- 
phie de TExposition de 1878. 



V 



.s 



PAU». — tiPoamàni* me i. ploh et c^*, ruk ùkwèmiktm^ 8. 



\ . 



PARIS, GALMANN LÉVY, LIBRAIRE-ÉDITEUR, RUE AUBER, 3 

BT BOULEVARD DES ITALIENS,. 15. A LA LIBRAIBIB NOUVELLE 



La XI' Série est en cours de publication 



m^ 



fVBAISON 



Pbix : 
60 centimes 



LES 



GRANDES USINES 



La trmduciion et la reprodacticm sont réwrréea 



A*«ilrea«er» pour tout <^e «al concerne la rédaction • A M. TURGÂN, 

lioalèirard d*Aateailt 9 — Boologne-Parls* 



LES GRANDES USINES paraissent mensuellement en livraisons de 16 pages grand 
in-8*, imprimées avec luxe, sur beau papier satiné , ornées de belles gravures et de 
dessins explicatifs, contenant l'histoire et ja description d'une des grandes Usines de la 
France ou de l'Étranger, ainsi que l'explication détaillée de l'industrie qu'elle représente. 

Dix volumes parus se vendent : 
Brocliés : 12 francs le volame. — Reliare demi-chagrin dorée snr trancbes : 17 francs. 

MéCs diûc rotUÊnes i MOO francs 



* 

ÉTABL. ISSBMBNTS DEJA DÉCRITS 


4. LbS GOBBLINS. 


41. La Papbtebib d'Essonne. 


1. Id. 


42. Id. 


3. «. 


43. Id. 


i. Les Moulins db Saint^Maur. 


44. SàvRBS. 


6, L'Impriiibrib nationale. 


45. Id. 


6. id. 


46. Id. 


7. Id. 


47. Id. 


8. Id. 


48. Orfévrbrib Christoflb. 


9. Fabrique db bougie. 


49. Id. 


40. La Papbtbrib d'Essonne. 


20. Id. 



24. ËTÀBLIS9B1IBNT8 DbROSNE ET GaIL. 

S3. Id. 
Si. Id. 

25. Savonnerie Arnavon. 

26. Id. 

27. Id, 

28. /d. 

29. La Monnaie. 

30. Id. 

31. Id. 

32. id. 

33. Id. 

34. La Manupagturb des tabacs. 
3«. /rf. 

36. /d. 

37. Literie Togker. 

38. Manufacture de pianos de Pletel et 

WOLF. 

39. Id. 

40. Filature de laine Davin. . 



44. 
42. 
43. 
44. 
45. 
46. 
4T. 
48. 
49. 
50. 
54. 
52. 
53. 
54. 
55. 
56. 
57. 
58. 
69. 
60. 



Glaces de Saint-Gobain. 

Id. 

Id. 

Omnibus de Paris. 

UsiNBÉLEGTRO-MéTALLURGIQUED'ÂUTEUIL* 

Gbarbonnagbs DES Boughbs-du-Rhone. 
Boulangerie centrale des hôpitaux. 
Id. 

La Foudre. Filature Pouter-Qubrtier. 
Id. 

Id 

PÉPiNiàRES d'André Lerot d'Angers. 

Usine a gaz de la Compagnie parisi nne. 

Id. 

Usine a gaz portatif. 

Impression sur étoffes (Thierry Mibg). 

Aciéries Jackson. 

Cristallerie de Baccarat. 

Id. 

Id. 



64. Établissements DoLLFus-MiEG. 

62. Id. 

63. Id. 

64. Id. 

65. Manufacture de tapis de Chooqueel. 

66. Id. 



67. Fabrique d'or en feuilles de Go- 

GUEL, etc. 

68. Manufacture de papiers peints de 

Desfossés et Karth. 

69. Parfumerie Piver. 

70. Fabrique d'orgues AiiSXANDaE. 

74 . Fabbique de coutellerie de Mermiluod, 
A Chatellerault. 

72. Établissement thebmal de Yicht. 

73. Hauts-fourneaux, forges et aciéries 

DE Petin et Gaudbt. 

74. Mines et fonderies de zinc Yieille- 

Montagne. 

75. Id. 

76». FAIENÇI RIE SiGNORST. 

77* Teinturerie de soœ Guii^ ^1|arn4$, 
A Lyon. 

78. Fabrique de boutons céramiques de 

Bapterosses, a Briére. 

79. Imprimerie Paul Dupont. 

80. Id. 

84. Fabrique de .sucre de betterave, a 
Saint-Leu d'Esserent. 

82. Id. 

83. ÉTABLISSEMENT MeRCIER,. A LOUVIERS. 

84. Id. 

85. .Fabrique de draps Flayigny, a Elbeuf. 

86. Id. 

87. Id. 

88. Id. 

89. Fabrique de draps Raphaël Renault, a 

louviers. 

90. Id. 
94. /d. 

92. Fabrique d'ameublements, Mazaroz. 

93. Tailleriede DIAMANTS DE CosTER d'Ams- 

terdam. 

94. Id. 

95. Fabrique de dentelles de Bruxelles. 

96. Brasserie Peters. 

97. Platriéres de Vaux. 

98. Fabrique de rubans Gére^htet, a Saint- 

ËT1E.NNB. 

99. Fabrique d'armes de l'État, a Liège. 
400. Manufacture nationale d'armes de 

Chatellerault. 



404. Le Creusot 

402. Id. 

403. Id. 

404. Id. 



JOAILLERIE ROUVENAT ' 177 

par lous les moyens possibles. Le premier oulil de découpage 
est une scie flne (page 1 69) fixe à l'une des extrémités et facilement 
détachée à sa partie inférieure. On pratique avec le drille ou le 
foret un premier petit trou par lequel on fait passer la lame 
qu'on rattache ensuite à son manche ; avec la lime on suit le 
contour dessiné sur la plaque de plané et l'on découpe grossière- 
ment le métal. 



Lt chaluinaau. 

Il faut ensuite réparer les imperlections avec lalime (page 172) 
qui joue en joaillerie et en bijouterie un rôle continuel; chaque 
ouvrier en a dans un étui une collection de toute taille et de toute 
Qnesse. Avec celte série de limes on enlève tout ce qui dépasse le 
dessin, puis on évide avec le burin proprement dit à tige carrée, 
ainsi qu'au moyen d'une sorte de burin plat nommé échoppe, 
outil professionnel que nous retrouverons souvent. Pendant ce 
temps, la pièce est fixée avec des tenailles plates ou rondes, 

ISÏ* LI7. 

Paris. Typ.E. Pion 61 0». 
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tenailles à coulants, étaux petits ou grands, mobiles ou fixes 
suivant les dimensions de l'objet en cours de fabrication. 

La pièce commence alors à prendre forme, souvent elle devient 
délicate et difficile à maintenir avec les mains ; pour qu'il soit 
possible de la travailler, on s'est ingénié à la fixer de diverses 
manières. Gomme nous l'avons dit en parlant de la taille des dia- 
mants, un des meilleurs moyens est de coller l'objet à chaud dans 
un mastic de résine et de briques pilées surmontant une grosse 
boule de plomb ou de fonte qu'on fait tourner facilement en tous 
sens dans un bourrelet. Quand la pièce est fixée sur le ciment, 
on peut lui faire subir toutes les frictions, limages et burinages 
nécessaires à sa transformation, on la fixe de la même manière 
pour la ciseler et la graver et préparer sur elle à certains endroits 
l'emplacement des pierres qu'on y fixera plus tard. Enfin pour 
dresser les arêtes un peu étendues, on se sert d'une lame de 
pierre à repasser ou d'une sorte de brique composée d'émeril de 
Naxos pris dans un mastic de laque qui durcit extrêmement : sur 
cette pierre d dresser ^ on frotte doucement et on enlève toutes 
les ébarbures, l'or qui est resté fixé sur la pierre à dresser se dé- 
tache asse; facilement avec une brosse à manche et tombe dans le 
tablier de l'ouvrier. Pour produire des calottes ou des surfaces 
bombées, on se sert d'un dé à emboutir en bronze, cube de sept 
centimètres de côté environ : sur toutes ses faces ont été mé- 
nagés des trous semi-sphériques dans la cavité desquels on 
enfonce le plané avec une houtlerolle, barrette de fer terminée 
par un renflement. L'extrémité arrondie de la boutterolle devant 
entrer dans chaque cavité du dé à emboutir, et ces trous étant 
de dimensions croissantes, il faut autant de boutterolles que de 
trous- 

Les parties cylindriques se font avec de l'or étiré passé à la 
filière sur le banc à tirer et conduit peu à peu au diamètre 
désiré ; avec ces fils on fait des chaîaes plus ou moins grosses 
dont la forme et l'arrangement varient à l'infini, et jusqu'à de 
larges tresses, presque des étoffes en fils d'or« 
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Pour quelques parties de pièces ou même pour des pièces en- 
tières, comme le paon qui est exposé cette année par M. Rouvenat, 
on fond dans un moule l'objet en or comme s'il était en bronze 
ou en fonte. On commence par préparer un moule en. cire sou- 
tenu par une carcasse en fil de fer, en modelant avec tout le soin 
et l'habileté possible : le fondeur prend l'empreinte en sable et 
coule une première fois l'objet avec du laiton ou du cuivre, sur 
cette première épreuve on travaille en ciselant et en avivant les 
arêtes, toujours un peu émoussées par l'affaissement de la cire. 

L'épreuve ainsi préparée sert à faire un bon creux dans lequel 
on coule le métal précieux or ou argent : on obtient ainsi de 
véritables objets d'art repris encore une fois parle sculpteur qui 
leur donne la dernière perfection. Par aucun autre moyen, le 
corps de ce paon ou des oiseaux-mouches qui ont tant de succès 
au Champ-de-Mars, n'auraient pu être exécutés avec cette vérité 
de formes et d'allures. Us ont été coulés pleins et évidés ensuite 
pour les alléger et cacher le ressort qui les rend oscillants et 
faire briller les pierres dont ils sont revêtus. La fonderie n'est pas 
assez fréquemment employée pour nécessiter Finstallâtion d'un 
ateUer personnel et M. Rouvenat envoie fondre au dehors lorsque 
les besoins de sa fabrication le demandent. 

L'opération qui se renouvelle le plus souvent dans la bijou- 
terie et la joaillerie est la soudure ; en effet, pour assembler lef 
deux coquilles d'un bijou estampé, pour former un anneau ou 
pour fixer bout à bout les différentes parties d'un bijou, il faut 
les souder l'un à l'autre. La torsion et l'évidage ne suffiraient pas 
à la quantité et à la diversité des formes exécutées : mais l'or fin 
seul pourrait se souder, et encore ne serait-ce qu'un hasard ; il 
faut donc ajouter à l'extrémité des deux surfaces, de la soudure, 
c'est-à-dire un alliage de cuivre ou d'argent qui peut être plus 
ou moins dur. 

La soudure est préparée en petits paillons qifte l'on prend à 
l'extrémité d'un pinceau trempé d'abord dans du borax délayé 
dans de l'eau : avec l'extrémité du pinceau, l'ouvrier pgnètre dans 
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les plus petites anfractuosilés d'un bijou et y dépose les petits 
fragments de soudure. 

Quand une pièce doit aller au feu plusieurs fois, on commence 
par la soudure forte et on finit par la faible, qui contient le plus 
d'argent. 

Les procédés pour fondre la soudure sont différents suivant la 
taille et la nature de la pièce travaillée. La chaleur était autrefois 
produite par un foyer nommé forge, ou par un chalumeau 
soufflant sur une lampe à l'huile. Chez M. Rouvenat la chaleur 
est obtenue par l'application du gaz et les dispositions prises à ce 
sujet dans l'organisation de ses ateliers sont ingénieuses et toutes 
spéciales. Si les pièces sont grandes et ont besoin d'être forte- 
ment chaufiées, on les porte vers une holle sous laquelle a été 
établi un fort chalumeau à gaz' qu'un robinet laisse arriver en 
quantité plus ou moins considérable suivant le besoin. Le même 
robinet, tourné jusqu'à un arrêt calculé, maintient juste l'écoule- 
ment nécessaire pour qu'une petite flamme persiste, afin de ne 
pas avoir continuellement à la rallumer. La flamme de ce chalu- 
meau, dirigée sur l'objet seul, ne produirait pas l'accumulation de 
chaleur nécessaire pour mettre la soudure en fusion, on a donc eu 
l'idée de former des paquets de fil de fer serrés les uns par-dessus, 
les autres et sur lesquels on Ue l'objet à chaufier : en soufflant la 
flamme sur ce paquet de fil de fer au point où est attachée la pièce, 
le métal est rapidement porté au rouge, la soudure entre en fusion 
et dès que l'ouvrier jugel'opération terminée, il tourne le; robinet 
du chalumeau, pour qu'il n'y ait pas de gaz perdu. Gomme le fer 
est très-bon conducteur, la place rougie se refroidit très-rapide- 
ment et l'on peut presque aussitôt détacher l'objet soudé. 

Il y a beaucoup de pièces qui ne peuvent être liées avec du fil 
de fer sur l'accumulateur de chaleur, à cause de leur forme ou 
de leur dimension ; pour pouvoir les souder, on a préparé une 
grande galette de poussière de charbon agglomérée et prise dans 
une cuvette en plôtre. On fixe l'objet dans le charbon avec des 
crampons, et l'on envoie sur lui la flamme du chalumeau. Le char- 
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bon s'échauffe en rougissant presque instantanément et l'objet est 
soudé avec une extrême rapidité. 

Mais ces allées et venues de l'établi vers la forge et récipro- 
quement perdraient beaucoup de temps si elles n'étaient réser- 
vées pour les pièces qui demandent une chaleur intense. Afin 
que les ouvriers n'aient pas à supporter ces perpétuels dérange- 
ments dans une série d'opérations qui exigent des soudures 
presqu'à chaque instant, M. Rouvenat a fait installer devant 
chacun d'eux un petit bec de gaz, toujours allumé, dont ils peu- 
vent augmenter la flamme en ouvrant un robinet : un petit paquet 
de fils de fer, semblable à celui de la forge, quoique plus petit, 
est fixé en face du bec de gaz, et sur cet accumulateur de cha- 
leur l'ouvrier peut^ à chaque instant, poser ses pièces ou parties 
de pièces : chaque personne a également devant sa place plu- 
sieurs de ces accumulateurs, de différentes dimensions, qu'il 
tient à la main et présente à la flamme. Dans certains cas spé- 
ciaux, les petits fragments de métal, anneaux, chatons ou autres, 
qui ne pourraient être que difficilement attachés sur les fils de 
fer, sont fixés avec des crampons sur un morceau de charbon 
de bois, pris dans du plâtre moulé carrément autour de lui. 
Avec un tube de fer, légèrement courbé à son extrémité, l'ou- 
vrier souffle lui-même activement en dirigeant la flamme. Toutes 
les fois qu'il est possible d'exécuter plusieurs soudures à la fois, 
on prépare la pièce dans ce but; il se fait ainsi quelquefois jus- 
qu'à vingt soudures simultanément. Certains objets très-compli^- 
qués ont quelquefois des centaines de soudures. 

Après avoir été chauffée, la pièce est presque toujours repassée 
à la lime, à l'échoppe, au burin. 

Les opérations ne se suivent pas, mais elles se répètent et s'en- 
tremêlent sans cesse : on revient continuellement de l'une à 
l'autre ; aussi l'établi de l'ouvrier est-il toujours couvert d'ou- 
tils dont il se sert à chaque instant : scies, pinces, limes, burins 
de toute sorte, brosses, marteaux et maillet pour planer et re- 
dresser. 
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Pour percer les trous, opération encore très-fréquente en bijou- 
terie^ on se sert d'un archet dont le manche est en baleine et dont 
la corde est un boyau garni d'une spirale serrée faite avec un mince 
fil de fer. Cette corde est enroulée autour d'une petite poulie du 
centre de laquelle sort un foret très-aigu. En fixant d'un côté la 
poulie, de l'autre l'objet à percer, on fait aller l'archet d'arrière 
en avant et on détermine une rotation plus ou moins rapide du 
foret qui a bientôt pratiqué l'ouverture. Un autre instrument plus 
puissant, particulier à la bijouterie et qui pourrait être appliqué 
à d'autres arts est le drille (page 173). Cet outil très-ingénieux et 
très-élégant se compose d'un axe, tige de fer à l'extrémité de la-: 
quelle est un foret. L'axe traverse une poignée, des deux extré- 
mités de laquelle, une peau d'anguille se dirige en triangle vers 
l'extrémité supérieure de la tige. Entre la poignée et le foret une 
rondelle en laiton bien perpendiculaire à l'axe sert de volant. Pour 
se servir de cet instrument l'ouvrier commence par fixer sur une 
forte cheville de bois qui sort de la table devant lui, la pièce dans 
laquelle il a l'intention de faire un trou, puis tenant la poignée 
du drille de la main droite, il la monte et la descend plus ou moins 
vite. L'enroulement et le déroulement de la peau d'anguille dé- 
Lcrminent un mouvement de rotation de plus en plus rapide activé 
et renforcé par l'action de la rondelle employée comme volant. Il 
faut une grande adresse pour se servir du drille : l'inattention 
serait dangereuse, surtout au moment où l'on retire le foret du 
trou, la tige peut redescendre et percer plus ou moins gravement 
la main gauche de l'opérateur. 

Lorsque l'objet en cours de fabrication ne doit porter aucune 
piprre, il ne reste plus qu'à le dérocher avant de le polir ou de le 
mettre en couleur suivant qu'il doit conserver l'aspect de l'or 
diversement allié ou prendre le ton de l'or fin. Le dérochage à 
pour but de débarrasser le bijou de toutes les altérations que lui 
ont causées la soudure et les mains-d'œuvre diverses qui l'ont 
amené à sa perfection dernière. On exécute le dérochage en plon- 
geant l'objet dans un 6ow/otr, casserole en cuivre rouge posée sur 
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un fourneau, et enTy faisant bouillir quelques instants : le bouloir 
contient un mélange d'eau et d'acide . sulfurique qui enlève les 
moindres traces de borax et de malproprelés. Au sortir du bou- 
loir, le bijou est lavé dans l'eau pure. — S'il s'agit de le mettre en 
couleur, il faut composer d'abord une sauce^ mélange de sel, de 
salpêtre et d'alun, dans laquelle on ajoute de l'acide chlorhydri- 
que. Lorsque tous les sels sont bien fondus, on accroche, avec un 
fil de platine au bout d'une baguette de verre, le bijou qu'il faut 
mettre en couleur et on le plonge dans la sauce, qui a la propriété 
d'enlever le métal inférieur de l'alliage et de rendre l'or entière- 
ment Ubre. C'est exactement comme si on ajoutait autour du bijou 
une mince couche d'or fin; depuis l'invention de l' électro-métal- 
lurgie, on met aussi en couleur en faisant déposer de l'or au 
moyen de la pile, mais l'ancien procédé est préférable. 

Mettre en couleur veut dire seulement ramener la surface de la 
pièce à la couleur de l'or fin, 'cela ne veut pas dire donner à l'or 
une couleur quelconque; c'est par l'alliage seul que l'on obtient 
les tons variés avec lesquels les bijoutiers du dix -huitième siècle 
obtenaient de si charmants résultats et qui sont redevenus de 
mode aujourd'hui. Voici, d'après le dictionnaire des arts et 
manufactures, la composition de ces divers alliages : 

« Or jaune : or fin. 

Or rouge : or fin 750 ; cuivre rosette 250. 
* Or vert : or fin 750 ; argent 250. 

Or feuille morte : or fin 700 ; argent 300. 

Or vert d'eau : or fin 600 ; argent 400. 

Or blanc : or dont la couleur est adoucie Dar une auantité 
d'argent de plus en plus considérable. 

Or bleu : or fin 750 ; fer 250. Cet alliage est difficile à préparer; 
on l'obtient en plaçant le fer en gros fil au centre de l'or fondu, 
et le retirant aussitôt que l'alliage est fait. L'alliage étant fait, on 
le coule ; il ne doit pas être poreux : on le forge et on le réduit en 
lames ou fils de différentes épaisseurs. » Les bijoux de toute cou- 
leur peuvent être laissés mats ou être brunis et polis. Le brunissage 
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et le polissage des bijoux d'or sans pierre est facile. La pièce est 
d'abord gralte-boëssée, c'est-à-dire soumise à l'action d'uiie 
brosse métallique (page 185) tournant très-rapidement. Une eau 
légèrement mucilagineuse coule d'un petit réservoir supérieur 
et vient humecter la surface du bijou. La brosse métallique est 
mise en mouvement par les transmissions d'une roue conduite 



par une pédale : comme cette roue est proporlionnellemenl très- 
grande eu égard au diamètre de la brosse, on obtient des 
vitesses très-accélérées. Cette friction n'enlève pas le moindre' 
molécule de métal, mais elle aplanit parfaitement la surface et 
la prépare à recevoir le brunissage. 

Les bijoux qui portent des pierres, ou à proprement parler 
les joyaux en diamants, outre les opérations déjà décrites, subis- 
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Le tour k gralte-boesaer. 
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sent une préparation spéciale, qui a pour but de fixer dans la 
matière les pierres, précieuses aussi solidement que possible. 
Celte opération s*appelle sertissure ou serti : c'est tout un art, 
dans lequel certains ouvriers arrivent à une habileté inouïe. 

Quand il s'agit d'un joyau monté sur argent, on commence par 
préparer ce qu'on appelle la charnière à chaton. Pour cela, on 
prend du plané d'argent que l'on appointe par un bout, et que 
l'on cintre ensuite sur une petite enclume creuse nommée cam- 
hroir ; quand le cintrage est jugé suffisant, on met un petit man- 
drin dans la feuille de plané que Ton frappe au maillet pour 
obtenir une sorte de tube régularisé par un passage dans une 
filière à trous de toute grandeur. La pointe que Pon à préparée 
au commencement dans la lame de plané facilite l'entrée du tube 
dans l'ouverture de la filière. 

La charnière à chaton terminée représente un tube épais de 
parois^ dans lequel on découpe à la scie les chatons, ayant à leur 
centre une ouverture que l'on agrandit aux dépens des parois 
pour pratiquer le logement de la pierre en évidant le métal 
avec le burin et l'échoppe. On assemble tous les chatons ensem- 
ble par la soudure, en les reliant avec des parties évidées et re- 
percées, on double la face postérieure de cet ensemble avec 
de l'or à bas titre allié d'or et d'argent. Le doublage a pour but 
de solidifier le bijou qui, tout en argent, se plierait ou se fausse- 
rait trop facilement. 

Le sertisseur reçoit la pièce après le doublage, et la axe quel- 
quefois dans un petit étau, le plus souvent dans une pelotte de 
ciment qui surmonte un poinçon, — il y en a de toute taille et de 
toute forme suivant le joyau. Avec une petite boule de cire vierge 
et de charbon mis en pâte , il prend dans sa boîte les diamants 
qu'il doit fixer , et les présente devant l'ouverture du chaton du 
repercé, — il évide avec l'échoppe jusqu'à ce que la pièce entre 
à frottement dans le trou, puis avec son outil, il rabat sur les arêtes 
du diamant nommées feuillelis assez de métal pour le serrer le 
plus solidement possible, il entaille ensuite en biseau la cir- 
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conférence entière du chaton, en laissant de temps en temps un 
contre-fort, comme les chaînes des anciens murs. — Lorsque le 
diamant est fixé dans l'or au lieu d'être fixé dans l'argent, les 
opérations se ressemblent beaucoup; mais le plus souvent alors, 
la sertissure est à griffe à jour^ c'est-à-dire que le chaton est dé- 
coupé de manière à laisser voir la culasse du diamant. 

La sertissure offre quelquefois des difficultés très-ardues à 
résoudre, non pas tant dans la joaillerie proprement dite que 
dans la joaillerie d'art. Dans la première, tout est disposé pour 
l'agencement des pierres, dans la seconde tout doit, au contraire, 
obéir à la forme ; ainsi «es oiseaux-mouches, ces paons couverts 
de pierreries sont des chefs-d'œuvre de sertissure, car l'ouvrier 
a dû ménager dans son métal de petites sailUes ou grains destinés 
à attacher les pierres et cependant conserver absolument les 
contours et la légèreté de l'objet. 

Les roses demandent une sertissure particuUère ; elles ne 
sont pas à jour comme les diamants et doivent être doublées d'une 
petite feuille de métal dont les couleurs sont laissées à l'apprécia- 
tion de l'ouvrier. Le choix et la disposition de cette doublure 
peuvent agir d'une panière décisive sur l'éclat et les feux de la 
rose. 

Les bijoux qui doivent être ornés de diamants ou de pierres 
colorées sont, avant d'être hvrés au sertisseur, garnis de chatons 
attachés par la soudure. La série des opérations est la même que 
pour la joaillerie. 

Les joyaux et les bijoux simplement en or, gravés ou non, 
émaillés ou bien ornés de camées, de pierres précieuses de 
couleur ou de pierres fines, sont enfin livrées au brunissage et 
au polissage. 

Le brunissage se fait soit avec un outil d'acier, soit avec la 
pierre rouge dite hématite; en joaillerie et en bijouterie on bru- 
nit peu, mais on arrive à produire le poli par d'autres moyens, 
ainsi après le gratte-boëssage, on frotte l'objet avec des pierres . 
de différentes espèces : la pierre douce d'ardoise bien unie et 
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découpée en bâtons piats plus ou moins minces suivant l'objet à 
travailler, la pierre verte, beaucoup plus dure et qui enlève toutes 
les dernières aspérités. Le passage à la pierre est suivi du pon- 
çage : pour cette opération, Ton se sert de petits bâtons plats en 
fusain larges ou pointus avec lesquels on frotte la pièce après 
avoir enduit le point à frotter (page 1 84) avec de la pierre ponce 
délayée dans l'huile jusqu'à consistance de pâte liquide; pour les 
parties évidées que n'atteindrait pas le fusain si pointu qu'il soit, 
on fait passer un fil gros ou fin, enduit avec cette, pâte de ponce. 



Après le perçage on nettoie la pièce, puis on la rotte avec du 
tripoli de Venise toujours délayé dans de l'huile. Pour certaines 
(ormes on se sert du fusain, pour d'autres, de poupées en drap, 
pour les parties évidées, c'est le fil qui porte le tripoH dans les 
endroits les moins faciles à atteindre. On nettoie pour enlever les 
dernières traces de tripoli et on fait une dernière friction avec 
de la poudre de rouge d'Angleterre (sous-sulfate de fer) délayé 
dans de l'eau et porté à l'extrémité de bâtons ou de morceaux de 
liège, le plus souvent avec les doigts. Les objets sont ensuite sa- 
vonnés à chaud dans une solution de savon blanc, puis passés 
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à Teau chaude et séchés dans de la sciure de bois très-fine main- 
tenue chaude par un petit bec de gaz. Pour donner le dernier 
coup d'avivage on passe sur le bijou une brosse très-douce à 
longs poils portant à leur extrémité une très-petite quantité de 
poudre de rouge : ces brosses sont nettoyées au moyen d'une râpe 
en tôle qui prend un poli magnifique. Après ce dernier coup 
d'avivage le bijou n'a plus qu'à être logé dans son écrin pour 
jprendre sa véritable valeur. 

La vitrine de M. Rouvenat, à l'Exposition du Champ -de-Mars, 
montre ce que peut faire un habile joaillier avec des pierres, 
parfaitement choisies, il est vrai, mais d'un volume ordinaire. Il 
n'y a pas de parures de plusieurs miUions comme dans les vitri- 
nes anglaises, mais les objets exposés sont tous faits avec une 
idée souvent nouvelle, toujours heureuse et personnelle : — La 
branche de Ulas blanc est le plus curieux échantillon des produite 
de M. Rouvenat ; l'artiste qui l'a composée a eu, pendant tout le 
temps de son travail, une branche de iilas blanc près de lui, pour 
en observer les contours et les dispositions. Chaque fleur a été 
copiée séparément sur nature, et l'exactitude a été poussée 
jusqu'à la reproduction des boutons et des fleurs à demi-ou- 
vertes ; les quatre pétales sont représentées chacune par un bril- 
lant. On désirait surtout que les branches fussent assez flexibles 
pour qu'au moindre mouvement toute la grappe de fleurs 
puisse trembler et scintiller sous le feu des bougies; si on avait 
employé des tiges en or assez fines pour produire cette trépida- 
tion, elles auraient pu se casser ou se fausser ; si on avait fait les 
branches avec des spirales en fil très-fin, on n'aurait pas eu assez 
de résistance et les fleurs se seraient penchées de tous côtés. 
M. Rouvenat a imaginé de tourner autour d'un mandrin une 
petite lame d'or de deux ou trois millimètres de largeur environ 
avec laquelle il a fait un tube très-élastique et très-solide. L'en- 
roulement est tellement précis, qu'après le polissage il nous a 
fallu regarder de bien près pour voir s'ouvrir, comme une petite 
ligne noire, l'espace qui sépare une spirale de l'autre ; cette 
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disposition a, en outre, Tavantage de pouvoir faire passer les 
tubes, de plus en plus petits, les uns dans les autres et d'imiter 
Tagencement des petites branches et du pédoncule des fleurs. 

Chacun de ces derniers est attaché aux branches principales par 
un système de viroles analogue au procédé de fermeture des 
baïonnettes. Pour les démonter, on tourne à gauche le bouton 
de fleurs qui se trouve à l'extrémité de la branche ; on peut alors 
retirer les tiges Tune après l'autre, ou pour les nettoyer ou pour 
s'en servir séparément dans l'agencement d'une coifiure. Afin de 
mieux imiter la nature, on aurait pu mettre les feuille? en émerau- 
des, ce qui aurait un peu plus accentué l'effet, mais M. Rouvenat 
veut avant tout, être joaillier et il a fait ses feuilles en diamants. 

Au-dessous de la branche de lilas est un petit miroir d'un 
style sobre et élégant imitant le grec ancien. Il est monté en or, 
rehaussé de diamants et de lapis sur une de ses faces, l'autre côté 
est simplement en or ciselé sur un fond de nacre de perles relevé 
avec des incrustations d'or. La glace est en cristal de roche, mais 
pour rester tout à fait en harmonie avec le style du cadre, le 
miroir aurait dû être en métal bruni. 

A côté, se trouve l'objet qui, suivant nous, fait le plus d'hon- 
neur à l'exposition de M. Rouvenat : c'est un diadème en brillants 
d'un dessin charmant et d'une exécution remarquable, il est 
surmonté d'assez grosses poires en brillants; c'estlà une véritable 
œuvre d'art d'une extrême déhcatesse et d'un gracieux aspect. 

Au pied du miroir et caché presque toujours à la vue par 
d'autres objets, est un nœud d'une grande élégance avec des 
pendilles en brillants. Ce nœud sert de complément à une parure 
composée de sept fleurs d'égkntines qui réunies ou séparées for- 
ment différentes combinaisons de diadème ou de broches plus 
ou moins riches suivant le nombre de fleurs qu'on assemble. 

Chez M. Rouvenat les anciennes rivières, composées de chatons 
juxtaposés, ont été remplacées par des colliers imitant l'agence- 
ment des bijoux grecs à pendeloques d'or. — Une ligne de petits 
brillants pris dans une chaîne solide forme le haut du collier 
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auquel sont suspendus, par de petites chaînettes couvertes de 
roses et de longueur inégale, des brillants de plus en plus gros. 
Cette disposition fait valoir les pierres en les séparant bien Tune 
de Tautre. Elles peuvent ainsi projeter les feux dans tous les sens 
et paraissent d'autant plus grosses que la gradation de leur 
volume est mieux conduite. 

C'est ainsi qu'a été disposée une parure style Henri II composée 
d'un lacis de maillons ornés de roses entourant des rangées de 
brillants sertis à filet, et dont chaque maillon est réuni avec son 
voisin par une charnière ; cette parure peut servir de bandeau 
ou de bracelet. Une autre parure du même style composée d'un 
collier à plaques, d'une broche et d'un bracelet est d'un dessin 
très-noble et très-élégant ; un autre collier avec gros chatons 
en pendeloques est moins orné de détails, mais les pierres en 
sont mieux détachées et font plus d'effet. 

La joaillerie d'or est un peu moins riche bien qu'il y ait quel- 
ques parures heureusement combinées portant de belles pierres 
ainsi qu'une croix composée de six gros brillants réunis par des 
roses. Les objets d'art sont nombreux et très-admirés ; parmi 
eux nous retrouvons le paon, les papillons, le libellule et les 
colibris que nous avons vu faire dans l'atelier de la rue Haute- 
ville. L'un de ces derniers, couvert de diamants, de rubis, d'é- 
meraudes et de saphirs a été acheté par l'Empereur. 

Les camées, qui reviennent de mode, sont aussi nombreux et 
bien choisis ; ce ne sont pas des pierres anciennes, mais bien des 
sculptures modernes qui depuis quelques années sont exécutées en 
France avec une perfection digne de l'antique. Ils sont, en général, 
montés en broche, entourés de brillants ou de roses et le style 
de leur monture concorde avec la sévérité du genre ; les princi- 
paux représent : la baigneuse de Falconnet, l'Amour et Physché, 
l'Erèbe, un beau Saint-Georges, un triomphe de César, etc. 

Pour que tous les genres de la maison soient représentés, on a 
placé aussi dans la vitrine une belle coupe en jade blanc rap- 
portée de Chine et provenant de la razzia faite au Palais d'été ; la 
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monture, exécutée en France, est en argent doré avec ornements 
en lapis, des porte-bouquets avec ou sans émail accompagnent 
la coupe. Une foule de petits objets en.or et pierreries ou simple- 
ment en or garnissent les degrés et montrent combien est variée 
la bijouterie moderne. Presque toutes les époques y sont repré- 
sentées, le Louis XVI, le Louis XIV, la Renaissance, Tart grec et 
romain. L'ensemble est d'une parfait élégance. 

Nous ne doutons pas que M. Rouvenat ne reçoive à l'exposition 
de 4867 une haute récompense, comme en 1862, 1855 et 1814. 
Il la devra non-seulement au goût et à l'exécution des objets ex- 
posés, mais encore et surtout à la bonne direction qu'il a su donner 
à ses ateliers , formés d'ouvriers d'élite dont nous avons pu, 
pendant le cours de ce travail, apprécier la véritable valeur, 
non-seulement comme artiste mais encore comme hommes. Leurs 
appointements sont en général assez élevés ; les uns chargés des 
travaiix tout "à fait riches et de haute fantaisie, sont rétribués à 
la journée, et gagnent de 8 à 10 francs. Les autres, occupés à la 
fabrication des objets courants, sont payés à la pièce, et par la 
rapidité d'exécution se font de 7 à 10 francs par journée. 

Nous devons dire aussi, que nous avons rarement vu plus 
d'union et de bons rapports entre les ouvriers, les contre- 
maîtres et les chefs de l'établissement. 

Une caisse de vétérance assure à toute personne qui a travaillé 
plus de dix ans dans la maison, une somme croissant -tous les 
ans de ses intérêts à partir de la dixième année. Une caisse de 
secours organisée entre les ouvriers et à laquelle prennent part, 
comme membres honoraires, M. Rouvenat, son frère, etM. Lour- 
del, son gendre, donne aux malades, après cinq jours d'impos- 
sibiUté de travail constatée, une allocation quotidienne de deux 
francs. Enfin plusieurs prix annuels de cinquante francs chaque, 
récompensent les ouvriers qui se distinguent le plus par leur 
exactitude à l'ateUer, leur habileté etla perfection de leur travail. 

FIN DB LA JÛAILLERIB ROUVBMAT 
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ÉTABLISSEMENT ISIDORE LEROY 



FABRICATION MÉCANIQUE DES PAPIERS PEINTS 



M. Isidore Leroy est le premier fabricant français qui ait mis 
en œuvre sur une échelle industrielle importante l'impression con- 
tinue du papier peint au moyen de cylindres gravés en relief (a) ; 
l'origine de sa maison date de l'année ISiS. L'usine s'est accrue 
progressivement et occupe aujourd'hui de grands ateliers, situés à 
Paris, rue Lafayette. Malgré leur installation au milieu de la 
grande ville, ils reçoivent cependant avec abondance l'air et la 
lumière nécessaires à ce genre de fabrication, car ils se trouvent 
placés à la croisée de la rue Lafayette et du chemin de fer de 
Strasbourg, surplombant le vaste espace couvert par les rails de 
la gare de l'Est. 

Le goût du jour, qui préfère aux papiers chargés de décors 
des tentures simples, à dessins nets et peu compliqués, et qui 
demande avant toute chose un extrême bon marché, semble don- 



(d) Le compta rendu de Pôzposition de 1855 le constate en ces termes : 

« M. Isidore Leroy, à Paris, qui a obtenu des rôsallats importants dans la fabrication des papiers 
» peintfli grâce à remploi d'une machine à cylindre gravé en relief, dont il a le premier introduit 
9 rapplicalion dès Taonôe t8i2, système à l'aide duquel il neu*rbtenir uae économie considérable 
» Jointe à une ezôcullon salisfa'sante et rapide. » 

i33« L!T. 
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ner raison aux fabricants qui se sont consacrés au perfectionne- 
ment de rimpression mécanique et ont renoncé peu à peu, à 
faire des papiers riches et chers. 

De l'usine de M. Leroy sortent, en quantités considérables, ces 
papiers peints vendus par les intermédiaires à 25 et 30 centimes 
le rouleau à 80 ou 1 00 pour 1 00 de bénéfice et dont le papier 
lui-même coûte moins cher que la pose* Ces papiers si bon 
marché ont pénétré partout et vont remplacer la peinture à la 
chaux jusque dans les plus humbles demeures. Sans l'aide de la 
machine et même en employant des cylindres gravés en creux, 
il eût été bien difficile d'obtenir une telle réduction de prix. Les 
cylindres en taille-douce (a), encore usités dans l'impression sur 
étoffe, cèdent leurs couleurs à la mousseline et au jaconas parce 
que ces tissus se plient suffisamment pour entrer dans les creux 
de la gravure; mais le papier, toujours un peu rigide malgré sa 
minceur, ne se prête pas toujours aussi facilement, la couleur se dé- 
pose inégalement, et à l'exception de quelques dessins spéciaux, 
ce genre d'impression n'a pu réussir à se répandre. 

En 1844, M. Isidore Leroy prit un brevet pour un système de 



(a) Ce fut aussi en France chez MM. Zubar de Rixheim que fut appliquée aux papiers peints dès 
1847, la machine à imprimer les étoffes avec des rouleaux gravés en creux, comme le constate le 
remarquable rapport du général Poncolet en 1851. 

« L'impression sur rouleau, employée pour les pièces de colon d'une grande longueur, n*a pas 
» tardé à être imitée dan 3 la fabrication des papiers peints ou de tenture, qui jusque-là se faisait 
» à la planche (bloc de bois gravé en relief) que l'ouvrier appliquait successivement à la main 
» sur des feuilles collées les unes au bout des autres, soumises à des pressions bien moins énergiques, 
» mais également accompagnées d'un mode convenable de pointage ou repérage à pointes. Cest, à 
» ce qu'il paraît, à MM. Zuber qu'est due cette importante applicalion, introduite à partir de 1827 
9 dans leur bel établissement de Mulhouse, quelques années avaut l'époque où M. V. Newton, ingé- 
n nieur à Londres, fut patenté (1830) pour une machine ayant un but analogue, et dans laquelle 
V on voit des cylindres gravés, des cylindres distributeurs ou fournisseurs, un grand tambour re- 
» couvert de drap et muni, à sa circonférence, de rouleaux de pression convenablement distribuée 
» pour assujettir le papier, enfin des cylindres sécheurs, des bobines ensouples ou rouleaux en 
» bois servant à dérouler à un bout, et à enrouler à l'autre la bande de papier imprimée sous une 
» tension convenable. On y voit, dis-je, tout cet ensemble fonctionner dans des conditions analo- 
» gués à celles des anciennes machines à imprimer les étoffes, sauf les simplifications qui résultent 
» de l'application successive et à des époques distinctes, des différentes couleurs, application que 
9 précèdent nécessairement le collage du papier à l'amidon et le coloriage des fonds à la cuve ou 
» à la brosse; ce dernier consistant essentiellement dans l'emploi d'un rouleau imprimeur qui, au 
» lieu d'être gravé en relief, est recouvert d'un drap, d'une peluche de laine, etc., plongeant dam 
9 la cuve alimentaire à couleur, etc. » 
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brosses destinées à réparer ou à égaliser les couleurs sur les 
rayures ; jusqu'en 1847, on n'avait pu imprimer les rayures que 
les unes à côté des autres et Ton restait ainsi limité dans des ef- 
fets de coloris et de combinaison de teintes ; en perfectionnant 
sa machine primitive, M. Leroy put obtenir, par la réapplication 
ou la réimpression, des couleurs multiples formant à volonté des 
rayures séparées, les baguettes ou moulures que leur uniformité et 
leur régularité parfaite rendaient supérieures aux produits si- 
milaires exécutés à la main. Lorsque l'inventeur voulut employer 
ce système de réapplication pour l'impression des dessins, il 
trouva de grandes difficultés à maintenir régulière la course du 
papier, à régler la pression et la marche des cyhndres gravés 
en relief pour obtenir une justesse parfaitement exacte dans la 
rentrure des couleurs. La fabrication des rouleaux dut être 
modifiée pour obtenir des teintes plates parfaitement lisses et 
unies. 

Pendant ce temps les constructeurs anglais, entre autres New- 
ton, puis Potter, perfectionnaient les procédés mécaniques et 
arrivaient à un bon marché dangereux pour les producteurs 
français; M. Isidore Leroy continua à lutter, et, à force d'habileté 
soutint la concurrence même lorsque le traité de 1861 eut ouvert 
notre marché aux produits anglais. 

Dès la première année (1862;, il livrait au commerce 250,000 
rouleaux de papiers à plusieurs couleurs sur papier n'ayant pas 
été préalablement foncé.- 

En 1866, ces papiers à bas prix entraient pour 800,000 dans le 
nombre de 3,000,000 de rouleaux fabriqués par l'établissement, 
et l'exportation était représentée par 750,000 rouleaux, chiflre 
considérable si Ton songe au très-bas prix relatif du produit, aux 
frais énormes du transport, des douanes, charges disproportion- 
nées qui pèsent beaucoup moins sur les papiers peints veloutés, 
dorés et satinés eu égard à leur prix beaucoup plus élevé. 

\yant remarqué à l'Exposition dans la classe 19 et surtout dans 
la classe 91 les produits de M. Leroy, nous avons été visiter son 










Fonceuse mécanique prod 




isanl à Theure 120 rouleaux 
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établissement et nous avons trouvé ses procédés de fabrication si 
curieux que nous n'avons pas hésité à en faire la description, bien 
que nous ayons déjà, dans un volume précédent, raconté com- 
ment s'imprimaient les papiers peints chez MM. Desfossés et 
Karlh, ces moyens d'exécution sont du reste très-différents. Voici 
chez M. Isidore Leroy quelle est la suite des opérations : 

Des dessinateurs spéciaux conçoivent un ou plusieurs dessins 
et viennent présenter leur album au choix du fabricant : ce der- 
nier désigne ceux qui lui conviennent et les paye assez chers s'il 
veut les avoir avant qu'ils n'aient été montrés dans d'autres mai- 
sons. Le bon choix des dessins est la première condition de suc- 
cès, car il ne suffît pas seulement de juger si le modèle plaira au 
goût du public, il faut encore se rendre compte s'il sera facile- 
ment et économiquement exécutable parles moyens mécaniques. 

Lorsque l'exécution d'un modèle est décidée, on calque les 
différentes nuances sur un papier transparent et l'on reporte 
ces dessins sur autant de rouleaux qu'il doit y avoir de couleurs; 
les rouleaux sont en bois de poirier et emmanchés sur une barre 
de fer qui leur sert d'essieu. On sculpte à la main la surface du 
cylindre de bois de manière à accentuer fortement le relief des 
parties destinées à reproduire le dessin : pour tous les endroits 
qui doivent avoir plus de netteté, on incruste dans le bois des 
filets plus ou moins épais en laiton, et, avant de mettre ces rou- 
leaux en marche, on en couvre le bois d'une peinture siccative 
dont la couche, assez épaisse, les préserve de l'humidité. Comme 
ces rouleaux sculptés à la main sont encore assez chers, on a ap- 
pliqué à la fabrication des cylindres destinés aux papiers peints, 
la gravure au gaz ou pyrosléréotypie dont nous avons parlé 
en décrivant l'impression sur étofie chezM. Thierry-Mieg. 

L'alliage métalUque que l'on fond dans la matrice de bois creusé 
par la lame chauffée au gaz, est composé d'étain, de plomb et de 
nickel ; il donne des clichés suffisamment résistants et qui cepen- 
dant SB laissent facilement cintrer à chaud. Au lieu de les appli- 
quer sur des cylindres en bois, on les fixe sur des rouleaux fa- 



ÉTABLISSEMENT ISIDORE LEROY i99 

briqués en moulant du plâtre autour d'une barre de fer servant 
d'arbre : on tourne ensuite mécaniquement ces rouleaux déplâtre 
lorsqu'ils sont durcis, pour les dresser en cylindres parfaits; 
puis on attache, aux places déterminées, les clichés métalliques 
obtenus par la gravure au gaz. Autrefois la couleur n'adhérait 
pas toujours également aux saillies de bois ou de métal, et par 
conséquent ne s'étendait pas sur le papier avec une netteté suf- 
fisante, il y avait tantôt des manques de touche, tantôt des bavures. 
Pour que les rouleaux imprimeurs se chargent plus facilement 
de la couleur et la déposent régulièrement sur le papier, on a 
imaginé, depuis une quinzaines d'années, de recouvrir les saillies 
avec une petite lame de feutre, c'est ce qu'on appelle chapauder. 
Les petites aspérités de ce feutre forment comme un véritable 
pinceau qui enlève le liquide coloré et l'étalé ensuite dans les 
parties planes avec une uniformité laissant peu à désirer. 

Pendant longtemps on se servit de feutre neuf qui coûtait fort 
cher, on emploie maintenant les vieux chapeaux; en ce moment, 
ce sont les chapeaux réformés des grenadiers de la garde impé- 
riale qui, rue Lafayette, servent à recouvrir les saillies des cy- 
lindres imprimeurs. 

Les machines sur lesquelles se posent ces rouleaux, ne sont pas 
toutes mues par la vapeur; la plupart, au contraire, imprimant un, 
deux ou trois tons, sont manœuvrées à bras d'homme et se com- 
posent d'une bassine où l'on met la couleur, d'un drap ou feutre 
sans fin qui vient prendre celte couleur, et la conduit aux cylin- 
dres gravés en relief. L'ouvrier engage l'extrémité du papier 
sous un cylindre garni de feutre qui le comprime très-légère- 
ment et l'appuie sur le rouleau imprimeur. En quelques tours de 
manivelle, les huit mètres de papier ont reçu leur impression et 
sont recueillis encore tout humides par un gamin qui les soulève 
sur une baguette et va les accrocher sur les deux traverses du 
séchoir. 

Tous les papiers de 15, 18 et 20 centimes ne sont pas foncés, 
c'est-à-dire que le papier lui-môme, blanc ou coloré dans la 
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pâte, sert de fond au dessin : un seul passage sous les 
rouleaux imprimeurs suffît pour terminer la fabrication qui, 
étant simple, est naturellement bon marché. 

Ces papiers, gris de plusieurs teintes, chamois ou blancs, coû- 
tent environ 90 francs les 400 kilogrammes et renferment de 
grandes quantités de ces pâtes nouvelles, de bois ou depaille, qui 
remplacent actuellement le chiffon. Les fabricants préfèrent 
beaucoup les papiers de paille satinés et très-hsses aux anciens 
papiers remplis de kaolin et de baryte, lourds, cassants et pres- 
que toujours d'un blanc sale. La papeterie qui, d'après M. Isidore 
Leroy, fabrique le mieux le papier de paille est celle de Montech 
(Haute-Garonne). 

A partir de 30 centimes, les papiers reçoivent une première 
couleur qu'on appelle le fond. Le fonçage se fait encore, dans 
beaucoup de fabriques, à la brosse à main sur de longues tables; 
mais il s'exécute bien plus rapidement avec les procédés mécani- 
ques, au moyen de petites fonceuses mues à bras d'homme, dans 
lesquelles une grosse brosse circulaire égalise la couleur qui a 
été d'abord déposée par un cyUndre hérissé de poils. M. Leroy 
emploie aussi de grandes machines à foncer de provenance 
américaine et mues par la vapeur. Dans ces dernières, le 
fonçage est continu et la couleur s'étale sur du papier sans fin» se 
développant d'un grand rouleau; une brosse cyUndrique de 
30 centimètres de diamètre environ, prend cette couleur dans 
une grande bassine et la projette sur la feuille de papier qui va 
passer ensuite sous les poils de cinq brosses animées d'un mou- 
vement de va-et-vient qui égalise le fond. A mesure qu'une lon- 
gueur de 8 mètres a passé sous les brosses, une baguette saisie 
par deux crochets faisant sailhe sur deux courroies parallèles, 
vient soulever le papier et le mène jusqu'au niveau de deux cordes 
également parallèles, tendues au plafond. Ces cordes se meuvent 
sur des galets, transportent le papier foncé jusqu'à l'extrémité 
de l'atelier et le ramènent sur une longueur d'environ cin« 
quante mètres. Des tuyaux apportant l'air échauffé par un i;alo^ 
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rifère s'ouvrent sous le papier et le sèchent entièrement, de 
sorte qu'à rextrémité du parcours, il peut être pris sur un cylin- 
dre et enroulé de nouveau. Les couleurs employées pour le fon- 
çage comme pour Timpression, sont additionnées de colle animale 
en proportions suffisantes pour les rendre adhésives. La machine 
à foncer peut produire 120 rouleaux à l'heure. 

Les papiers à 6, 8, 10 et 12 couleurs sont imprimés sur des 
machines animées par un moteur à vapeur, et qui, par leur con- 
struction extérieure, ressemblent beaucoup aux presses à impri- 
mer les étoffes. Leur pièce principale est un gros tambour garni 
de feutre autour duquel s'enroule le papier à imprimer qui est 
touché successivement par une série de cyUndres gravés, étages 
sur le parcours de la moitié inférieure du tambour. Au sortir de 
la machine, le papier est enlevé sur des baguettes et porté au 
plafond par un mécanisme analogue à celui qui suit la fonceuse. 
La machine de M. Leroy produit à l'heure trois cents rouleaux. 

La difficulté de l'impression multicolore réside dans la ren- 
Irure exacte des tons juxtaposés; on la détermine dans les ma- 
chines en réglant la position et la rotation des rouleaux impri- 
meurs ; une fois cette mise en train faite, il n'y a plus qu'à 
remplir les bassines à mesure que baisse le niveau de la couleur 
et l'opération se continue indéfiniment. Pour qu'elle soit profita- 
ble, il faut produire sans interruption une quantité importante 
du même dessin, afin de retrouver le temps perdu par les opé* 
rations préliminaires de la mise en train : aussi l'impression à 
la mécanique, qui peut fabriquer économiquement un grand 
nombre de rouleaux d'une même disposition, a le plus grand 
intérêt à ce que ses dessins soient acceptés avec faveur par le 
public, et par conséquent elle n'hésite pas à payer très-cher les 
artistes qui composent ses modèles. Elle a quelquefois de grands 
succès qui compensent les pertes qu'elle peut faire pour la gra- 
vure et le montage d'un modèle qui ne plaît pas ; ainsi choz 
M. Isidore Leroy il a été tiré jusqu'à quinze mille rouleaux d'un 
même modèle. 

• 133 NV 
TOUBS — ISiP ROUILL 6-LADBVàZ&. 
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On obtient avec les papiers non foncés des effets très-heureux 
en impressions de deux, trois et même quatre couleurs, et on 
peut les vendreà un bon marché extraordinaire, comme le fait voir 
l'exposition de M. Isidore Leroy sur les échantillons de laquelle 
les prix sont marqués. 

A 15 centimes le rouleau de 8 mètres de long sur 50 centimè- 
tres de large, on a déjà une tenture suffisante portant des dessins 
I blancs sur papier gris ; à 18 centimes de grandes fleurs d'un 
beau bleu sur le même gris ; à %0 centimes les dessins ont trois 
couleurs, le brun, le bleu et le blanc; à 27 centimes les bouquets 
de fleurs et les ornements se composent de six couleurs. A par- 
tir de 35 centimes ce sont presque des tentures de luxe; parmi 
celles qui sont exposées, nous signalerons surtout un panneau de 
salle à manger brun avec dessin ton sur ton du prix de 60 centi- 
mes et qui, à quelques pas, donne l'aspect du plus beau velouté 
en relief; l'effet de saillie n'est obtenu cependant que par Tintel- 

ligente application de quatre nuances différentes d'une même 
couleur. 

A 65 centimes, on peut choisir dans un assortiment complet 
de dessins composant de petits bouquets légers à huit et neuf 
couleurs si bien exécutés qu'ils ont l'air d'aquarelles à la main ; 
ou de gros bouquets de roses en bistre ton sur ton d'une remar- 
quable valeur artistique ; pour ce même prix, nous voyons aussi 
un bouquet de marguerites de la plus étonnante exécution. Au- 
dessus de 65 centimes, on entre tout à fait dans le grand luxe : 
des bouquets de fleurs des champs à dix et douze couleurs très- 
écartés sur fond bistre sont dominés par des coquelicots d'une 
vérité surprenante; enfin et comme maximum de prix, M. Isidore 
Leroy a exécuté un papier à 1 franc par rouleau. Les bandes, en 
se raccordant, constituent ce qu'il appelle le décor Alhambra, élé- 
gant panneau mauresque où les ombres portées sont figurées au 
moyen du même dessin imprimé avec la nuance un peu plus 
foncée des mêmes couleurs. Un autre décor, fait aussi à la méca* 
nique et par bandes assemblées, rappelle le style Louis XVI et 
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est d'un prix aussi modique que les autres spécimeus exposés 
par la même maison. 

Les couleurs que Ton applique sur les papiers sont délayées 
dans de l'eau à laquelle on ajoute une certaine quantité de colle 
de peau d'une consistance déterminée, ni trop forte ni trop claire; 
il y a tout un art dans cette préparation des couleurs qui se fait 
dans un grand laboratoire et par des ouvriers spéciaux. D'autres 
épaississants, tels que l'amidon, sont le plus souvent ajoutés en 
quantités plus ou moins considérables, suivant les effets qu'on 
veut produire. Presque toutes les matières colorantes peuvent 
être employées pour l'impression des papiers peints, car elles ne 
doivent pas résister au lavage comme dans les étoffes, et à la cuis- 
son comme dans les produits céramiques ; tous les dérivés de l'a- 
niline trouvent dans cette fabrication une application facile, sur- 
tout lorsqu'ils peuvent être donnés à bon marché, car au prix où 
se vendent les papiers peints faits à la mécanique, il serait impos- 
sible d'user de couleurs chères. Un des fonds les plus usités chez 
M. Isidore Leroy est une sorte de gris jaunâtre ou bistré sur le- 
quel s'enlèvent parfaitement les dessins colorés : il s'obtient en 
mêlant dans la préparation les résidus des principales nuances. 
L'impression s'exécute avec des couleurs très-liquides, et l'en- 
crage, qui se fait par les feutres sans fin, épuise rapidement la 
dose versée dans le récipient, et il faut souvent la renouveler. 

Lorsque l'impression est terminée les rouleaux, après avoir 
été bien lavés, sont déposés sur des étagères dans un magasin 
qui en contient plus de trois mille et dans lequel ils restent qua- 
tre ou cinq ans, jusqu'à ce qu'il soit devenu certain que les clients 
de Paris ou de la province ne demanderont pas de réassortiment 
du modèle auquel ils appartiennent. Il est en effet d'usage, dans 
le commerce du papier peint, de pouvoir demander au fabricant 
quelques rouleaux, parfois même un ou deux, pour terminer la 
tenture d'une pièce sur le métrage de laquelle on s'est trompé, 
ou dont quelques lés ont pu être tachés par l'humidité ou dé- 
chirés à la suite d'un déménagement. 
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Ce réassortiment est impossible avec les grandes machines à 
imprimer à la vapeur, à huit, dix et douze couleurs; mais, bien 
qu'onéreux, il est cependant praticable avec les petites machines 
mues à la main, sur lesquelles M. Isidore Leroy obtient une, deux, 
trois et même quatre couleurs; ces petites machines reçoivent le 
mouvement d'une manivelle qu'un ouvrier seul tourne lui- 
môme; celles à quatre couleurs ont besoin de deux hommes: 
les rouleaux se posent et s'enlèvent avec une extrême rapidité, 
et la mise en train ne dure pas quelques heures comme sur les 
grandes machines mues à la vapeur. 

Les bordures se font à la main avec de longues planches au 
moyen desquelles il est possible d'imprimer à la fois trois cou- 
leurs à chaque coup, parce que sur la table où l'ouvrier appuie 
sa planche pour la charger de matières colorantes, l'apprenti qui 
l'aide dans son travail a étendu trois couches successives dont la 
planche se charge sur trois points de sa longueur; en répétant 
cette manœuvre pour les planches suivantes, on peut arriver à 
imprimer à douze couleurs avec quatre planches; il faut seule- 
ment une attention soutenue de la part de l'imprimeur pour 
assurer ses rentrures. 

Lorsqu'on juge le papier imprimé suffisamment sec, on le plie 
sur de grands chariots à main que l'on descend par des trappes 
à l'ateUer où se trouvent les machines à rouler; il est nécessaire 
de rouler très-exactement et par conséquent mécaniquement les 
rouleaux pour qu'ils soient faciles à empaqueter et à manier. 
Cette opération s'exécute avec une excessive rapidité sur de 
petites machines devant lesquelles on mène les chariots chargés 
de papier : l'ouvrier engage l'extrémité de la feuille, qui, une fois 
prise par une pince, est maintenue par deux cylindres qui la 
guident et l'empêchent de gondoler et s'enroule avec une extrême 
rapidité. La machine est conduite par un seul ouvrier. Cette opé- 
ration est si vite faite qu'un homme peut rouler environ 1 ,200 
rouleaux par jour. Les rouleaux sont ensuite placés sur des éta- 
gères dans le casier où l'on dispose les commandes dont ils 
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font partie, car chez M. Isidore Leroy on ne fabrique presque 
jamais d'avance et sans qu'une commande bien en règle soit venue 
garantir que le produit ne restera pas en magasin. Le papier peint 
est en effet si bon marché qu'il serait impossible d'augmenter 
son prix d'un long intérêt d'argent. 

Lorsque le fabricant a fait établir un modèle, il en tire quel- 
ques rouleaux où le dessin est reporté sur quatre ou cinq fonds 
différents; ces rouleaux sont découpés et collés dans de grands 
albums d'échantillons que les commis voyageurs emportent dans 
leur tournée. Le marchand de papier peint au détail juge quel 
est le modèle qui devra plaire à sa clientèle et fait la commande 
d'un certain nombre de rouleaux de diverses espèces. Dans ces 
commandes arrivant de tous les points de la France et depuis 
quelque temps de l'étranger, on établit un classement qui guide 
la fabrication au fur et à mesure de laquelle on répartit ensuite 
les papiers imprimés. Lorsqu'une commande est complète on fait 
des ballots de quatre-vingts à cent rouleaux, ces ballots s'as- 
semblent et se cordent mécaniquement. 

La machine à paqueter se compose de deux montants en bois, 
creusés en demi-circonférence, ouverts par en haut ; deux grosses 
cordes sont placées d'abord au fond delà concavité; sur elles on 
range d'abord le papier épais qui doit entourer le ballot, puis on 
place les rouleaux et lorsque leur nombre est jugé suffisant, on 
replie les cordes par-dessus et au moyen d'un treuil on serre le 
paquet avec une énergie que la main de l'homme ne pourrait 
avoir. Pendant que le ballot est ainsi assujetti, on y fixe les 
petites cordes qui l'accompagneront dans son voyage, on déroule 
le treuil et l'on recommence un autre chargement. 

L'usine de M. Isidore Leroy est desservie par vingt-cinq ma- 
chines à imprimer, huit fonceuses mécaniques ; il s'y trouve en 
outre vingt et une tables à imprimer à la main et cinq tables à 
foncer à la main. Le personnel se compose de 310 ouvriers hom- 
mes et gamins. 

Aucune profession n'utilise mieux les enfants sans abuser de 
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leur force ; c'est presque en se jouant qu'ils portent les feuilles 
au bout de leur bâton, et vont les accrocher au séchoir; ils ga- 
gnent suivant leur âge et leurs aptitudes de 75 centimes à 1 fr. 50 
par jour ; ils se mettent peu à peu au courant de leur profession et 
lorsqu'ils sont devenus un peu plus forts, ils peuvent tourner la 
seconde manivelle de la machine à quatre couleurs, puis deve- 
nir eux-mêmes ouvriers et gagner environ 6 francs 50 centimes 

« * 

par jour lorsqu'ils travaillent à la journée et même 7, 8 et 10 fr. 
quand ils travaillent aux pièces et qu'ils sont habiles. 

Des ateliers de M. Isidore Leroy sont sortis la plus grande 
partie des ouvriers en papiers peints travaillant à la mécanique 
et déjà, parmi les élèves quîl a formés, quelques-uns sont deve- 
nus eux-mêmes chefs d'établissement. Le personnel actuel est 
composé d'employés et d'ouvriers attachés depuis longtemps à 
l'usine. Une société de secours mutuels est constituée dans la 
maison. 

M. Isidore Leroy qui, en 1855, avait oblenu une mention hono- 
rable, en 1862 une médaille, vient de recevoir à l'Exposition de 
1867 une médaille d'or. Ses fils, élevés par lui dans sa profes- 
sion, travaillent à côté de leur père et continuent ses efforts. 
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A NOS SOUSCRIPTEURS 



Quelques**!!!^ ^e nos souscripteurs iipus ont d$m«i¥l4 poiirquoi bous qi'utQi- 
sions pas la couverture des livraisons des Grandes Usines pour en faire une 
feuille de renseignements spéciaux. Nous avons longtemps hésité; aujourd'hui 
encore, nous ne faisons qu'un essai : c'est à nos souscripteurs à nous encourager 
par leur concours en composant , en quelque sorte , eux-mêmes le journal , c'est- 
à-dire en nous envoyant les documents qu'ils désirent répandre, et en demandant, 
par cette publicité mutuelle, les personnes, les livres, les machines, les procédés 
dont ils pourraient avoir besoin, faisant ainsi, par la voie du journal, cette 
demande et cette offre qu'ils ne cessent de nous adresser à nou$ personnellement. 

C'est à nos souscripteurs à nous indiquer ce qu'ils désirent, à nous signaler les 
lacunes , à nous envoyer certains cours peu connus qu'il nous serait peut-être 
difficile de nous procurer sincères, à nous renseigner en un mot sur tout ce qui 
touche aux intérêts du public si nombreux des lésines. Notrç mission est de 
réunir ces documents et de les répcAidre partout où vont les Grandes Usines^ 
c'est-à-dire jusqu'aux points les plus extrêmes du monde industriel. 

J. T. 
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UN INGÉNIEUR, âge de 38 ans, dësire une situa- 
tion soit de directeur en premier ou en second, soit 
d* ingénieur-conseil d'un établissement industriel ou 
dans une usine. 

Il est parfaitement au courant de la comptabilité et 
peut indiquer les meilleures références. 

ON DEMANDE, pour être sous-chef de fabrication 
dans un établissement métallurgique, un jeune ingé- 
nieur ayant de bons répondants et ayant déjà conduit 
des fours à gaz, Siemens ou autres. 



Les GRANDES USINES, Paris, 
rue Auber, 3, publieront un compte 
rendu raj^oimé et lUustré de l'Ex- 
position universelle de 1878. Cette 
publication devant être faite dans 
les premiers jours de mai, MM. les 
Exposants sont invités & envoyer 
le plus tôt possible leurs notes, 
bois et clichés, à M. l'Adminis- 
trateur des GRANDES USINES, 
3, rue Auber.. 
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ÉTABLISSEMENT BONNET 



A JUJURIEUX (AIN) 



FILATURE DE SOIE - TISSAGE DE TAFFETAS 



L'élûblissementde Jujurieux, célèbre non-seulement comme 
filature et tissage de soie, mais encore et surtout comme institu- 
tion ouvrière donnant d'admirables résultats depuis de longues 
années, est situé dans le Bugey au pied du versant méridional du 
Jura, à quelques lieues seulement de la gare d'Ambérieux, si 
connue de tous les voyageurs qui se rendent en Italie et en Suisse. 
Le pays est d'une remarquable fertilité, les eaux y sont abon- 
dantes et pures; la salubrité du climat, le bas prix relatif des 
denrées semblent avoir beaucoup contribué à favoriser les plans 
du fondateur de l'établissement dont la prospérité sans cesse crois- 
sante depuis trente années, ne s'est pas un instant démentie. 

H. Bonnet, âgé aujourd'hui de quatre-vingt-un ans et qui jouit 
encore, avec une excellente santé, des aptitudes commerciales les 
plus éminentes, en est le fondateur et le seul propriétaire. Lors- 
qu'il conçut, en 1 835, le projet d'importer dans son village natal 
l'industrie des soies, la contrée environnante était entièrement 
adonnée à l'agriculture : on ne pouvait prévoir le développement 

134* hvr. 
Tours. — Imp. Ladbybzb et Rouilla. 
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de 1 œuvre et les facilités de recrutement que sa bonne réputa- 
tion lui donne aujourd'hui. 

M.BoDnety qui depuis f 8t* étak fabricant d'étofits à Lyofi et 
queringt dnnéésde travàilfetd'eipé^ienceavéieflt élevé eu fJre- 
mier rang de sa profession , avait acquis la persuasion qu'en fa- 
bricant des produits aussi parfaits que possible et d'une qualité 
toujours constante, il créerait là réputâtioil de sa marque de fa-* 
brique, et, qu'en se conciliant la confiance de l'acheteur, il assure- 
rait également l'écoulement des produits. Cette vérité industrielle, 
peu comprise aujourd'hui, où l'art de la camelotle est poussé à 
un si haut degré, fit la haute fortune financière et morale de celui 
qui l'appliqua avec tant de persévérance. Il en sera de même en- 
core pour tous les fabricants de soierie qui auront le courage de 
résister à l'entraînement général et feront des tissus réellement 
en soie au lieu de l'amas de sulfate de fer, de noix de galle, de 
colle de peau, de sucre et matières de toute sorte ajoutées sous 
prétexte de chargeage et d'apprêts, et qui constituent la plupart 
des soieries actuelles. (Voir lome V, page %1o.) 

La première condition pour fabriquer de bon ièAfetas était 
d'avoir de bonne soie, et pour cela il fallait se procurer des co- 
cons d'un bon choix, les filer avec soin et les moulineî'aYec une 
régularité due aui appareils les plus perfectionnés. M. Bonnet 
pensa naturellement à son pays natal, dont les environs pfôduiiiëiit 
beaucoup de cbcons tl'une belle r)Uâlitè, et ihstèllA d'aboi^ utte 
modeste filature qui, par ses &^^àndissemeIità suct^essifs côi&préàd 
aujourd'hui 1 00 bassines pouvant produire 6,000 kitegrammes 
dé soies grèges chaqtie année. À Cette filature est venu liéjoindk'e 
un moulinage de 21,800 fuseaux pouvant produire aUlltiëllemënt 
â0,000 kilogrammes de soie ouvrée, un tissage de 41 métiers, les 
ateliers de dèvidage, ourdissage, pliage, cantteiage qUi préparëilt 
les chaînes et les trames pour les métiers de l'usine mètne, pour 
les tisseurs et les tisseuses réparties hors de la fabrique dani le 
village et les contrées environnantes et pour les nombreux ouvriers 
de Lyon occupés par ISI. Bonnet. 
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L'usine de Jujurieux se compose actuellement de bâtiments con- 
sidérables très-solidement construits et d'une très-grande hauteur, 
car les ateliers de chaque étage sont très-élevés, afin que Tair 
et la himière y pénètrent abondamment. Les bassines sont situées 
tout en haut sous lescombles, les fileuses ont dotic cinq étages à 
descendre ou à monter chaque fois qu'elles sortent de l'atelier ou 
qu'elles y rentrent, mais cet inconvénient est bien compensé par 
la salubrité et l'aération plus active qui résultent de cette grande 
hauteur. Le vent peut dissiper l'odeur infecte que dégagent les 
chrysalides étouffées, enfermées dans les cocons, odeur qui est 
certainement une des plus nauséabondes parmi les émanations 
industrielles. 

D'immenses magasins sont remplis de ces cocons, achetés non 
plus seulement dans les environs, mais dans l'Ardèche, la Drôme, 
les Basses-Àlpes et même à Marseille, où, depuis quelques années 
il s'est créé un marché important où se concentrent des cocons 
de toute provenance. Lors de notre visite, au grand regret des 
administrateurs de Jujurieux, les magasins ne contenaient plus 
exclusivement ces beaux cocons jaunes du Bugey, ou blancs des 
environs d'Ànnonay ; les cocons blancs et verts issus de races 
apportées du Japon avaient remplacé sur les étagères du séchoir 
les belles races nationales encore cette année frappées presque 
partout par la maladie. 

Quelle que soit leur provenance et l'élévation de leur prix, 
les cocons achetés et emmagasinés sont soumis à un triage mi- 
nutieux qui met de côté tous les cocons tachés, percés, avariés, 
et les cocons doubles, c'est- à-dire ceux qui ont été filés par deux 
vers, et dont les fils entrelacés se dévident plus difficilement; 
ils sont vendus à des établissements spéciaux comme celui de 
M. Aubenas, à Loriol, qui sont outillés spécialement pour le filage 
des cocons doubles. 

Une partie des bassines de Jujurieux est encore établie d'après 
le système généralement employé, et dont l'installation difiëre 
très-peu de celle que nous avons décrite dans l'usine de M. L. Blan- 
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chon, à Saint-Julîeii-Saint-Àlban. L'ouvrière ayant devant elle une 
large bassine conduit deux fils qui vont s'enrouler derrière elle sur 
de grands tours dont la rotation rapide active le filage. Le tiers 
environ des bassines est monté d'après le système de M. Relier, 
appareils marchant beaucoup moins vite, mais donnant un fil plus 
régulier et qui n'est pas, comme dans le procédé ordinaire, 
inégalement étiré par la traction du grand tour rapide. 

L'appareil de M. Relier se compose d'un grand bâti en fer 
qui porte deux platelages adossés de façon à avoir une ligne de 
bassines de chaque côté des montants. Les bassines ne sont pas 
rondes comme dans le système ancien, elles sont au contraire 
allongées et étendues de manière que chaque ouvrière puisse 
conduire six fils au lieu de deux, ce qui répare la perte de pro- 
duit causée par le filage beaucoup plus lent de l'appareil Relier. 
En arrière de la bassine s'ouvre une cavité contenant de l'eau 
froide dans laquelle l'ouvrière puise au besoin et une autre écuelle 
percée de petits trous dans laquelle elle rejette ses cocons épuisés. 

Gomme dans la filature ordinaire, la fileuse compose chaque 
fil de manière que sa grosseur soit uniforme autant que pos- 
sible ; en efiet le brin provenant du commencement d'un cocoo 
est toujours plus mince que la partie comprise entre le quart et 
les deux tiers, le dernier quart est aussi plus grêle: lorsqu'un des 
cocons s'épuise et arrive vers sa fin, l'ouvrière en rajoute un au- 
tre afin de rétabUr TéqulUbre. 

Afin de maintenir cette régularité, il faut une surveillance atten- 
tive pour qu'il y ait, attachés à produire le même brin, la propor- 
tion voulue de cocons à leur maximum de force, ajoutée aux peaux 
et aux peletteSy c'est-à-dire aux cocons plus ou moins épuisés. 
Dans le système Relier une seule ouvrière peut suffire à la sur- 
veillance de ces six fils divisés en trois groupes, chacun de deux 
fils, parce qu'elle n'a pas à faire la première opération du 
battage comme dans le système ordinaire. Une ouvrière 
spéciale alimente sept fileuses; c'est elle qui bat les cocons 
dans Teau bouillante avec un petit balai à main, appelé 
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€$couheHe : elle dégage ainsi d'abord les frisons qui s'attachent 
aux baguettes du balai et elle tire le fil assez loin pour que la 
fileuse à laquelle elle apporte sa pi'ovision toute préparée puisse 
immédiatement jeter le cocon à la place où il devient utile, et 
joindre le nouveau brin à ceux qui composent le fil. — Le fil 
provenant de quatre; cinq ou sixcocons, suivant leur état d'épui- 
sement, passe par un anneau en porcelaine porté par un arbre 
cintré en cuivre sur lequel sont attachées de petites poulies égale- 
ment en porcelaine, formant gouttières sur lesquelles passe le 
fil qui est croisé avec son voisin comme dans la filature ordi- 
naire : pendant ce croisement, les fils se lissent l'un et l'autre par 
leur friction réciproque ; de là le fil monte doucement attiré 
par une petite tavelle à six bras dont les extrémités sont garnies en 
porcelaine, comme tous les autres points où la soie couperait le 
bois ou le métal. De cette tavelle, le fil va passer autour d'un 
cylindre de cuivre et, guidé par une baguette dont le mouvement 
alternatif règle sa course, il s'enroule sur une grosse bobine 
nommée roquelle. 

Dans le système ordinaire le grand écartement qui sépare le 
cocon du tour sur lequel s'enroule le fil, et par conséquent le 
long parcours de ce dernier*sont favorables au dessèchement du 
fil de soie : ce dessèchement est encore activé par la vitesse de 
rotation des grands bras du tour qui dépasse quatre-vingt-quinze 
évolutions par minute et produit par conséquent un courant d'air 
très-actif. Dans le système de H. Relier, les fils s'enroulant tout 
près de leur point de départ et encore tout mouillés de l'eau de la 
bassine se colleraient infailliblement sur la roquelle s'il n'avait pas 
été remédié à ces inconvénient par un système de dessiccation 
rapide à air chaud : en effet au moment où le fil quitte la tavelle 
pour passer sur le cylindre de cuivre, il entre dans un espace 
clos renfermant ce cylindre et la roquelle, ainsi que les engre- 
nages qui les font mouvoir : une paroi en tôle dont la partie 
antérieure peut s'ouvrir facilement au moyen d'un contre-poids 
pour que l'on puisse aisément inspecter le travail ferme la cham- 
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bre de chaleur et recouvre le cylindre et la roquelle; la chambre ■ 
de chaleur est constituée par l'espace compris entre le montant 
^en fonte qui porte les appareils, et est traversée dans toute la 
longueur par un large tube où Ton peut faire passer de la vapeur 
et de l'air chaud suivant la température plus où moins élevée 
^e Ton veut obtenir. 

Tous ces organes à courts rayons se meuvent beaucoup plus 
lentement que les grandes tavelles du filage ordinaire, de sorte 
qu'à la fin de la journée, les six fils conduits par chaque ouvrière 
ne produisent pas plus que les deux fils de l'ancien filage, mais 
le fil se trouve tout porté sur les roquelles, et par conséquent il 
n'est pas nécessaire de l'y enrouler comme on est obUgé de le 
faire lorsqu'on l'a d*abord, comme dans l'ancien système, placé sur 
le tour, il faut seulement que l'ouvrière ait le soin de bien renouer 
les fils toutes les fois qu'ils viennent à se casser. On gagne donc par 
le système Relier un des temps de l'opération de la production 
de la soie, le dévidage, ce qui supprime un atelier, un outillage 
et un personnel. Comme une partie seulement des bassines 
de Jujurieux est disposée d'après le système Relier, il y a encore 
pour le service des bassines ordinaires un atelier de dévidage. 

Toutes les soies filées dans l'établissement subissent le purgeage, 
c'est-à-dire le passage entre des ressorts garnis de peau de buffle 
qui arrêtent les nœuds et les défectuosités du fii^ |Mis vient le 
moulinage dont les fuseaux sont placés tout à fait à l'étage infé- 
rieur des bâtiments. Les métiers qui portent les fuseaux sont 
comme à Saint-Julien-Saint-Âlban construits en bois et cintrés 
en ovale pour que le mouvement puisse être transmis à chacune 
des broches par une étroite courroie : les ateliers qui les con- 
tiennent sont toujours maintenus frais et aérés par un courant 
d'air renouvelé. 

Les soies destinées aux trames ne reçoivent qu'un premier ap- 
prêt^ c'est-à-dire qu'elles ne sont tordues qu'une seule fois, tandis 
que les chaînes sont tordues une seconde fois parce qu'elles doi- 
vent être d'une très-grande solidité pour résister à la tension 
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qu'elles éprouvent sur le métier. Les moulins de Jujurieux sont 
desservis comme les autres métiers par des jeunes filles qui ont 
soin de surveiller la perpendicularité des fuseaux, de renouveler 
les roquelles lorsqu'elles ont donné toute la soie qui les couvrait 
et de rattacher les fils cassés, ce qui du reste est assez rare parce 
que la première fabrication a été bien conduite. Nous avons vu 
en effet les fuseaux continuer à tourner en Tabsence des ouvriè- 
res pendant le temps de leur dîner et on nous a affirmé qu'on 
laissait aller même pendant la nuit sans aucune surveillance. On 
règle la rotation de la roquelle de manière à livrer la soie plus 
ou moins vite aux fuseaux suivant le degré de torsion que l'on 
veut obtenir; plus la roquelle tourne vite, comparativement au 
faseau et moins le fil est tordu ; moins elle Hvre de fil au fuseau et 
plus longtemps la soie éprouve la torsion avant de s'enrouler au- 
tour de la bobine. 

Les soies de Jujurieux, chaînes ou trames, ne sont pas décreu- 
sées et teintes dansl'étabUssement, bien que des ateliers de tein- 
ture aient été disposés pour cet usage; mais jusqu'à présent on 
n'y a pu installer de teinturier assez habile pour obtenir un 
résultat satisfaisant, car une bonne teinture en noir est un des 
problèmes les plus recherchés et les moins résolus par les fabri- 
cants de soie ; chez les teinturiers même qui passent pour les 
plus habiles on ne peut être sûr d'un résultat constant. 

M. Bonnet fait teindre à Lyon, à Saint-Ghamond dont en ca 
moment les eaux sont, pour la teinture, en grande réputation, 
partout enfin où il espère obtenir ce noir idéal qu'il a cherché 
pendant toute sa carrière industrielle. Une fois teintes les 
soies qui doivent être tissées à Jujurieux et dans les environs y 
sont renvoyées; les organsins sont disposés' en chaînes de ISO mè- 
tres de long sur de gros tambours autour desquels la soie venue 
des bobines s'enroule parallèlement en montant et en descen- 
dant par fractions de chaînes réunies ensuite sur le cylindre qui 
doit les porter en arrière du métier. 

Les métiers employés à Jujurieux et dans les environs sont 



1. BâU(fèr). 

S. Pot grillé pour récoulement dç l'oau. 

3. CSonduit d*eau firoid». 



4. Pot d*eau froide. 



•5. Bassine. 

6. Gliaiiôe. 

7. Descente. 
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8. Irrigateur conduisant Peau dans les 

pots. 

9. Platelage (cuivre Jaune). 

10. Embranchement conduisant la vapeuf 
dans les bassines. 

il. Montanis (fonte). 

12. Traverse (fonte). 

13. Planche fiiisant le fond de la chambr* 

de chaleur. 

14. Conduit de vapeur et caloriAie. 

15. Chambre de chaleur. 
1}. Traverse (fonte percée). 
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17. PlanrJie. 

18. Tige (fer). 

19. Support des poulies. 

20. Poulies. 

21. Ck)iitr6-poid8 des portes. 

22. Charnières. 

23. Griffes (bois). 

24. Roquelles. 

25. Cylindre (enivre). 

26. Roues garnies en porcelalnt. 

27. Engrenages. 

28. Rigle. 

29. Porte en t6l6« 

30. Chaîne en fer. 

31. Arbre en cuivre, cintré. 
TraU fin. — Brin de soie. 
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très-simples parce qu'ils ne doivent faire que les différentes es- 
pèces de taffetas ou du satin, lissages pour lesquels il n'est pas 
besoin des complications que demande la fabrication des brochés. 
Les lisses sont faites avec de la soie la meilleure et la plus solide 
et ne portent pas, comme dans les métiers à ruban, un anneau de 
verre pour le passage du |il de chaîne, c'est tout simplement une 
anse du fil de soie lui-même. Une fois usées par le tissage, les 
ficelles de soie des lisses se vendent encore assez cher et après 
avoir été teintes constituent le plus sou veut les glands des fez ou 
de diverses passementeries. 

Les soies destinées à la trame sont enroulées sur des cannettes 
et livrées aux tisseuses, qui les placent sur leurs navettes: les taf- 
fetas proprement dits étaient faits autrefois pour la chaîne et 
pour la trame avec des fils de diamètre semblable , aujour- 
d'hui, la mode est venue d'étoffes épaisses à la main nom- 
mées dans les derniers temps faille ; dans cette espèce de 
taffetas, la marche des lisses ne diffère pas, mais le fil de la 
trame au lieu d'être égal à celui de la chaîne est beaucoup plus 
gros, peu tordu et en général assez chargé. Les fils de la chaîne 
le sont moins, car ils perdraient de la solidité, ils ne pour- 
raient supporter ni la tension, ni les mouvements alternatifs du 
tissage. La marche du métier est fort simple : l'ouvrière, au 
moyen d'une pédalle, fait mouvoir les Usses, et de la main droite 
en tirant un gland de bois suspendu à une corde pendant à sa 
portée, fait mouvoir un mécanisme qui lance la navette ; la seule 
opération longue et difficile est le passage des fils de chaîne au 
travers des anneaux des cordelettes de lisses. Dans certaines étof- 
fes, une chaîne se compose d'environ dix-mille fils parallèles, 
il faut donc passer un fil dans chacun des dix mille anneaux, ce 
qui demande environ deux jours. Une fois le métier en marche, 
l'ouvrière qui vient de terminer une pièce rattache à la fin des 
fils de chaîne avant qu'ils n'aient passé l'anneau, le commence- 
ment des fils de la chaîne nouvelle qu'elle peut ainsi passer d'un 
seul coup en continuant à enrouler le cylindre. 
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Nous avons vu à Jujurieux plusieurs métiers montés pour la 
fabrication du satin, cette étoffe abandonnée pendant un certain 
temps est redevenue à la mode, ce qui est très-raisonnable, car 
elle est en général fabriquée avec des matières premières de 
qualités supérieures : il était facile de constater sur les métiers à 
satin la beauté et le brillant des chaînes employées. Dans cette 
étoffe il n'y a guère que la chaîne de visible, car au lieu de ne 
lever que la moitié des fils de chaînée chaqqe passage do la trame, 
comme dans le taffetas, les lisses en lèvent huit, de sorte qu'il y 
a toujours huit fils de chaîne apparents en avant du fil de trame 
et un seul en arrière. Les satins noirs de M. Bonnet sont à la 
hauteur de ses taffetas, et peut-être supérieurs, suivant notre 
goût personnel. Nous l'engageons à ne pas se départir de sa 
résistance au chargeageetàla fabrication d'étoffes douteuses. Sa 
marque de fabrique est maintenant acceptée comme une garantie 
certaine, et si rien n'est plus long à établir que la réputation 
d'une marque, rien n'est plus rapidement détruit. 

Il est certain pour nous, que la principale cause des souffrances 
de la fabrique lyonnaise a été la mauvaise qualité de ses pro- 
duits depuis l'invention du chargeage, du surohargeage et de la 
perfection des apprêts : toute personne qui autrefois avait au 
moins une, souvent deux ou même trois robes de soie noire, 
voyant qu'elles rougissent, se coupent et se fripent au bout de 
quelques jours, a remplacé l'étoffe de soie par l'étoffe de laine si 
bien fabriquée aujourd'hui. Nos femmes ne veulent pas croire 
à la solidité du taffetas noir que portaient nos mères, et il faudra 
bien du temps pour les faire revenir de leur méfiance. Pendant ce 
temps l'argent va aux fabricants d'étoffes de laine et féconde leur 
industrie, qui peut s'outiller et se perfectionner, tandis que la 
fabrique de soieries s'appauvrit, se décourage et perd tous les 
jours du terrain, à l'exception de quelques comptoirs restés 
fidèles aux saines traditions commerciales. 

Jujurieux, quoique très-intéressant au point de vue industriel 
pur, l'est bien plus encore au point de vue des institutions ou- 
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vrières; à rexception des ouvriers mécaniciens chargés de la 
conduite des moteurs à vapeur et de l'atelier où Ton fabrique 
et répare les métiers, le personnel de l'établissement est en- 
tièrement féminin. Il se compose d'environ six cents jeunes 
filles dirigées par des sœurs de Saint -Joseph qui vivent conti- 
nuellement en contact avec les ouvrières, les surveillent dans 
leurs travaux, et président à leur instruction intellectuelle et 
matérielle. 

Ces jeunes filles viennent pour un sixième environ de l'hôpital 
des enfants trouvés à Lyon; les autres ont été admises dans 
l'usine sur la recommandation d'ecclésiastiques ou de per- 
sonnes qui connaissent l'établissement et quelquefois même y 
ont été employées. La fabrique est déjà assez ancienne pour que 
des femmes ayant été élevées à Jujurieux et mariées dans les 
départements voisins aient pu y faire admettre leurs filles; on ne 
pourrait trouver une preuve plus évidente du véritable mérite de 
l'œuvre de H. Bonnet. Les apprenties sont presque toutes origi- 
naires de l'Ain et des départements de la Haute et Basse-Savoie. 

Les jeunes filles, en entrant dans la maison, signent un contrat 
d'apprentissage approuvé par leurs parents, et s'engagent à y 
rester un certain nombre d'années. Très-peu d'entre elles pro- 
longent leur séjour au delà de huit années; la plupart se marient, 
souvent même par les soins et avec la protection de la maison. 
Lorsqu'un jeune homme des environs de la fabrique, cultivateur 
ou ouvrier, désire se marier, il en fait la demande au directeur, 
qui s'enquiert de sa situation avec autant de sollicitude que s'il 
s'agissait d'un de ses enfants, et si les renseignements obtenus 
sont bons, il consent au mariage. La réputation de bonne édu- 
cation et de sagesse des ouvrières de Jujurieux rend ces unions 
fréquentes ; quelques-unes des jeunes filles ainsi mariées reçoi- 
vent du travail au dehors, et M. Bonnet a monté chez plusieurs 
eunes ménages des ateliers de dévidage et de tissage. 

Les ouvrières couchent dans des dortoirs très-vastes, très- 
aérés, dans lesquels les lits sont rangés sur quatre rangs; notre 
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visite à Jujurieux n'était pas aDooncée, et nous avons pu consta- 
ter Tordre et la propreté de ces dortoirs. 

La maison nourrit tout son personnel ; le pain est fait dans 
rétablissement. La cuisson de la viande et des légumes est pré- 
parée dans des chaudières à double fond entre lesquelles circule 
un courant de vapeur; on fait même ainsi le rôti, qui prend 
comme dans un four une croûte dorée fort appétissante. Les 
ouvrières reçoivent quatre repas; celui de midi est le plus abon- 
dant, et, excepté le vendredi et le samedi, il comprend toujours 
un plat de viande, presque toujours bœuf ou mouton, le porc 
étant à peu près exclu de la nourriture des jeunes filles; du lait, 
du fromage du pays, des légumes, des fruits en quantité très- 
suffisante complètent le repas. 

Le dimanche, le mardi et le jeudi on donne du café au lait, ce 
qui est une grande fête pour toute la maison. Le directeur nous 
a afflrmé que pour toutes les ouvrières, et notamment pour celles 
employées aux bassines, il retrouvait une ample compensation 
au surcroît de dépense occasionné par le café dans Taugmenta- 
tion et surtout dans la qualité du travail produit. 

Le lait est fourni par vingt-quatre vaches laitières fort belles, 
dont quelques-unes appartiennent à la race d'Ayr; ces vaches sont 
nourries avec le fourrage provenant des propriétés de M. Bonnet, 
qui renferment également des vignes importantes lui donnant le 
vin nécessaire à la consommation de ses ouvrières. Jujurieux pro- 
duit tous les ans de quatre à cinq cents pièces de vin, et la ven- 
dange en est faite par les ouvriers de la filature, qui se reposent 
ainsi de leur travail ordinaire. 11 en est de même du fanage des 
foins, de la récolte des feuilles de mûrier et des soins donnés aux 
versàsoie,carune magnanerie accompagne Texploitation agricole. 

Une salle de bain chauâée par les générateurs de vapeur est 
assez grande pour que, pendant Thiver, tout le personnel puisse 
y passer à son tour ; Tété, les bains se prennent à la rivière. Une 
infirmerie reçoit les malades et les convalescents sont envoyés à 
quelques kilomètres de Jujurieux dans un ancien château dont 
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M* Bonnet a fait la maison de campagne de ses chères élèves. 
Tous les dimanches la maison tout entière se transporte à Che- 
navel dont le parc rempli de vignes et de mûriers renferme une 
nMignifique allée d'arbres énormes à l'ombre desquels les jeunes 
filles peuvent prendre une salutaire récréation. 

Elles ne portent pas d'uniformes, et s'hçbillent à leur fantaisie, 
en achetant leurs robes et leurs autres vêtements dans un maga- 
sin où la direction leur vend à prix coûtant les étoffes que les 
relations de M. Bonnet lui permettent de se procurer aussi bonnes 
et aussi bon marché qu'il est possible : en général les ouvrières 
sont très-proprement tenues, sans exagération de coquetterie. 
Cependant leur ambition est de se faire par leur travail un trous- 
seau complet et au moment de leur départ d'avoir une malle plus 
grande et plus pleine que celle de leurs compagnes. 

M. Bonnet ne s'est pas seulement occupé du bien-être matériel 
de ses protégés, il a construit à injurieux une belle chapelle des- 
servie par un aumônier ; huit sœurs de Saint-Joseph font l'école 
sous la direction de la sœur-mère. Du 1" novembre au 1*' mai, 
l'école a lieu le dimanche pour toutes les ouvrières et apprenties 
sans distinction, et tous les jours pendant trois quarts d'heure 
pour les ouvrières et apprenties Agées de moins de quinze ans : 
un jour par semaine le temps de l'école est employé à une leçon 
de couture. Il y a de plus en permanence un atelier de couture 
fort bien monté et dans lequel se trouvent plusieurs machines à 
coudre. 

Les ouvrières qui se distinguent par leur assiduité et leur 
intelligence à Técoie reçoivent des bons points, tous les deux 
mois ces bons points se traduisent par des gratifications en argent 
distribuées à celles qui les ont obtenues. Les divers moyens 
d'encouragement donnés aux ouvrières, soit à l'école, soit à leurs 
travaux, peuvent augmenter leur salaire de 85 à 60 francs par 
W ; d'autres prix également en argent distribués tous les six 
mois récompensent leur application au travail et augmentent 
Mcore les revenus de l'ouvrière. En général, ces prix constatent 
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l'habile et la bonne conduite des jeunes iSUes^ faoiliMnt beau- 
coup leur établissement, non-seulement parce que les jeunes, gens 
qui les recherchent en mariage peuvent ainsi constater leurs 
bonnes qualités, mais encore parce que l'épargûë accumulée par 
leur travail représente une somme plus forte que celle de leurs 
compagnes. 

Les ouvrières reçoivent à Jujurieux de si bons principes d'ordre 
et d'économie, que la plupart d'entre elles semblentne pas vouloir 
perdre une minute, et c'est en cousant ou en tricotant qu'elles 
passent leurs récréations ; elles tricotent même en allant à leur 
repas et en revenant. Dans les intervalles forcés de leur tra- 
vail, le tricot est toujours sous la main, et dès qu'un métier s'ar- 
r^te, dès qu'une interruption quelconque a lieu dans le travail 
ou que la cloche sonne pour se rendre au repas, les aiguilles 
sont mises en mouvement. 

tJnô caisse d'épargne exactement conforme à celle de la ville 
de Lyon reçoit les économies des ouvrières, et lorsque la somme 
dépasse un certain chiffre, les dépôts sont convertis en rentes sur 
l'État. Le chiffre des sommes mises à la caisse d'épargne par les 
ouvrières de jujurieux était à la fin de mai dernier de 275,000 fr., 
ce qui est considérable si l'on songe qu'avant d'épargner en 
argent, elles doivent toutes d'abord se monter un trousseau d'une 
valeur plus ou moins élevée. 

H. Bonnet, voyant les bons résultats des prix et encourage* 
ments en argent qu'il distribuait à Jujurieux, a appliqué cette 
méthode aux opérations de sa maison de Lyon où il occupe un 
personnel important composé de dévideuses, ourdisseuses et tis- 
seurs. 

Chaque pièce d'étoffe rapportée au bureau est appréciée, 
et tous les six mois, les ouvriers dont la fabrication a été la mieux 
conduite reçoivent des prix en argent ; il en est de même des 
commis qui composent l'administration et auxquels M. Bonnet 
distribue de fortes sommes, les associant ainsi aux bénéfices de 
sa maison, dont il reste toujours le propriétaire unique. En ré- 
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sumé, la maison de Lyon occupe 1,400 personnes et injurieux 
environ 1 ,%00 ainsi répartis : 

560 ouvrières rastant à la maifloa o& elles sont logées et nourries. 

39 ouvriers mécaniciens, ajusteurs, tourneurs, chauffeurs. 

80 dôvideusas travaillant hors de la fabrique» 

521 (environ) tisseurs ou tisseuses hors de fabrique répartis dans le ▼illaga de 
J^jurienz et dans ceux environnant. 

La fabrique se compose : 



!• D*une filature de 100 bassines pouvant produire 6,000 kilogrammes de soie 

grége chaque année ; 
2* D*uu moulinage de 24,000 fuseaux pouvant produire 30,000 kilogrammes de 

soie ouvrée ; 
8* De divers ateliers de dévidage, onidiiiage, pliage, eannetage et d*nn ateliar 

de tissage de 44 métiers. 



Et tout cela, matériel et personnel, a été créé par un seul 
homme, sans autre ressource que son intelligence et son énergi- 
que volonté; aussi, après avoir reçu en 184i la croix de la Légion 
d'honneur et depuis lors les distinctions les plus importantes, à 
toutes les expositions nalionales ou internationales, M. Bonnet a 
réuni une fortune considérable pour sa profession, et vient 
d'être nommé officier de la Légion d'honneur. lia justifié ainsi 
la sage maxime qui domine la porte d'entrée de la fabrique, et 
dont TappUcation lui a si bien réussi : 

CHBncHiz d'abord 

Le Royaume de Dieu 

Et sa Justicb 
LE RESTE vous SERA ACCORDÉ PAR SURCROIT 
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Diotionnairè industriel à Tusage de 
tout le inonde , avec la traduction anglaise et 
allemande des mots techniques et usuds, par 
E. Lacroix. — Paris , 54, rue des Saints-Pères. 

n y a quelques années que nous avions conçu la 
pensée de publier l'ouvrage que nous offrons aujour- 
d'hui au public. Dès 4S69 les matériaux en étaient 
réunis, et sans les événements malheureux qui ont 
signalé les années 4870 et 4874, nous eussions fait 
paraître cet ouvrage trois ans plus tôt. 

En le publiant, nous continuons Fœuvre à laquelle 
nous avons copsacré tous nos efforts, du jour où nous 
avons créé la Bibliothèque des professions industrielles 
et agricoles. 

Le titre que nous avons adopté : Dictionnaire indus^ 
trielà l'usage de tout le monde , en indique tout d'abord 
la portée. 

Notre Bibliothèque des professions' industrielles et 

agricoles compte aujourd'hui 450 volumes publiés ou 

en cours de publication ; chacun d'eux est signé d'un 

nom bien connu dans la science industrielle ; aussi cette 

f ' 

collection a-t-elle rapidement conquis sa place, non- 
seulement dans la librairie française, mais encore à 
l'étranger, où plusieurs des volumes qui la composent 
ont eu l'honneur de la traduction. 

Par rénumération de la quantité prodigieuse de nos 
récentes publications , on se rend compte aisément de 
la richesse de documents inédits et nouveaux dont nous 
disposions. Cinquante auteurs ont collabore à ce livre, 
et chacun pour sa spécialité. 

Notre seul rôle à nous n'a été que de nous occuper 
du choix heureux ou malheureux des questions à trai- 
ter, d'amalgamer toutes les copies, de les relier entre 
elles, de les coordonner et de les imprimer de notre 
mieux. 

Un grand nombre de procédés industriels, nouvelle- 
ment découverts, des inventions récentes, des recettes 
économiques, d'autres inventions ou recettes qui, quoi- 
que connues précédemment, n'ont pas encore été dé- 
trônées par la science nouvelle; toutes ces richesses 
scientifiques, disons-nous, faisaient et font l'objet de tous 
Ces ouvrages publiés par nous dans ces dernières années 
et dont chacun est la monographie complète d'une ques- 
tion donnée. 

Pour rendre cet ouvrage encore plus instructif, nous 
en avons fait une sorte de Dictionnaire polyglotte en 
donnant la traduction des termes techniques en anglais 
et en allemand. 

{Préface de V Éditeur.) 
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ADJUDICATIONS 



6 décembre : 

40.000 kil. de blanc de zînc. 

Voir la eaWer da cbarges au buieftu dM approvi- 
sionnement, à Cherbourg et à Toulon, ainsi qu'à 
Paris, au ministère de la marine et des colonies. 



43 décembre : 

4 «,034 feuilles de cuivre rouge à dovblagQi par 
transformation. 



COURS DES MÉTAUX 



CUIVRE.— Chili en barres, Uvt , au *vFa . . 

sorte ordinaire 

— en lingots 

— Anglais best salûct^,. «.•••••?» 

— Pur minerai de Corocoro 

ÉTAIN. — Banca, liv. Havre, Rouen 

— Bétroits 

— Bilhton 

— Anglais 

PLOMB. — Prov. div., ordin., Itv. Hl^re . . . . 
— Paris.... 

gNÇ. — De Silésie , livr. au Havre , 

— Autres bonnes marques 



• • • • 

• • • 



— Laminé 

VALEURS INDUSTRIELLES 



CUIVRE»— Best selected. Liv, st 

Tough cake et Tile . . 

-^ Australie , Wallaroo 

-^ Australie autr. marq .... 

Chili en barres 

ÉTAIN, — Banca Liv. st. 

— Détroits 

^-r Australie 

PLOMB. — Angl. en s Liv. at, . 

— — L.B 

— — W.B 

-^ — > Bspagne 

ZINC. — De Silésie Liv. at, 

— Laminé 

ANTIMOINE. Minerai austr. p» t. . . . 

'-^ espagnol 

.^ — régulus ...... 

MERCURE. — Par bouteilles 



ACTIONS 



Usines Creuiot * • t 

^ Foorcbanbanlt. .... 

^ Call et C», 80C nouT . 

— Fives-UUe 

— de la Méditemnée. 

— Marine Pctin ancien. 
...- nouv... 

— Teno-Noire-Voulta.. 

^ de l'Honae 

Chàtnion-Commen.. 

— Franche-Comté 

— Pont-lTBvêque 

Compag. Trausatlantiqae.. 

des eaux de Paris. . 

_ iiaioiDbiUère 

— amnibos de Paris.. . 
Voitures de place... 

— . Messageries marit. . . 

— Canal Suex......... 

.^ Bons de délég. 

.. Canal Samb. à l'Oise 

•« Touage Basse-Seine 

—. Touages Couflans.. 

— Glaces de Montlnçon 
-^ AUliers de l'Océan. . 
_ Cable transat, franc. 

— lits miUtaires 

Bafllneries de la Méditera. . . 

St-Louls 

Salins du Midi 

Balines de TEst 

Gaz Compag. parisienne . . . 

— Union des gax 

Usines à gaz réunies. 

.*.. de Marseille 

Centrale Lebon 

i-. sénéral de Paris. . . . 

— de Mulhouse 

— de la OuilloUèce. . . . 

— de Saint-Etienne . . . 

— de Lyon 

Docks de MarseUle 

— Havre 

St-Ouen 

_ Mag. génér. Paris.. 

Charbonnages Blansy 

.— Grand'Combe 

— la Loire 

Montrambert 

.. St-Etienne 

... BlTodeGier 

— Ferfoy 

— Azincourt 

— de Biache^t-Vaast. 



Charbonnages Lena. l 

— Carvin • 

— AQchy-«u-bois (nouT.) 
.^ Cftmpagnae 

— Bruay • 

. Bully-Grenay (6^. . • 

^ Courrières, 

— Escarpelle 

— Douvrin 1864 

~ Epinac 

_ XléTin 

— Meurchin • 

— ThiTcncelles 

— Vicoigne - Nœux .... 
... Yendin 

— Bourges-Hénin-Liét. 

— Aniche 

— Maries, parts d'ing. 

^ Malidano | 

... Mokta-el-Hadid . . . . | 



Bdlgiqne 

Hauts-foomeanx CouiUet. . . I 
^ Ongrée | 

— Sclessin ^ 

.— Cockerill 

Zinc Vieille-Montagne 

— — à Paris. 

.- Anstro-belge 

Kouvelle-Montagne. 

^ -> &• d'action.. 

— Beyale Asturienne. . 

— Bleyberg 

— Bocheux et Oneux. . 

— Velaine 

— Sardo-Belge 

— privilég.. 

Minede Vigsnaës 

Usines St-Léonard (outils). . 

.— C* Belge de Matériel. 
Linière Gantoise 

^ SaintrLéonard 

— lal>s 

— La Liére 

.— Glaces d'Oignies. . . . 
.— Glaces de Floreffe. . . 
» Glaces de Courcelles 



Usines Stolbarg • • • 

^ — priTilégiéos. 
^ NiderAschbach . .• . . 
— Sarrebrack 



OBLIGATIONS 

I Auchy-au^Bois 

Azincourt 

Béthune 



Ferfay. 



Mines du Rhin et Nassau. ... 

Usines de Silésie ordin 

~- ~ priTilégiées.. 

— phénix, Lit. A 

ff^ ^^ Lit. i5 . « . . • 

— Fab. machines , Col . 



Meurchin 

Réty , 

Ahun.. .« 

Grand'Combe 6 0/0 

Blanzy6 0/0 

Combrlgol 

Campagnac • 

Basse-Loire 

Carmaux 

Bbuches-du-Bh6ne 

Saint-Eloi [l^ série) 

— 2« — 

Mondragon , . . . . 

Saône etEbône 

Var.. 

ProduiU au Flénu 

Levant du Flénu 

Grand Bouillon 

Charbonnages Belges 

Bois de la Sauveniere 

Herné Bockum 

Chitillon , Commentry 

CailctO* 

Fives-Lille 

Livcrdun 

Terre-Volra 6 0/0. 

— 6 0/0 

L'Horme 6 0/0 

— 3 0/0 

Finnlny 

Commentry 6 0/0 

Fourchambault (!■• série). 

— 2« — . 

CreuBot 

Aciéries de la Marine 

CI* Par. du Gaz 6 0/0 

^ •.> nouT...*... 
C'« Centr. du Gaz 6 0/0.» . . 

Gaz général de Paris 

Union des Gaz 

Gaz de Bordeaux 6 0/0 
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Le Propriéttûrt-Gh-ant, TimaAV. 



Mon» ET FONDBItlES DE ZmC DB LA YIEILLE- 
M0NTA6NE. — Extraction do miiMrai. — Ré- 
duetioD du métil. — Laminage. ^ Principaax 
usage du zinc. (1 lifraisons.) 

TAIENCERIE de M. Signoret, à NcTers. (1 litrai- 

800.) 

TEINTURERIE DE SOIE de MM. GuHum, Marnas, 
Sonnet, à Lyon, (l livraison.) 

FABRIQUE DE BOUTONS CÉRAMIQUES de 
M. £aptera$sesg à Briare. (1 livraison.) 

IMPRIMERIE ADMINISTRATIVE DE PAUL DU- 
PONT» à Ciichy. — Établissement de Paris. — 
Composition des modèles administratifs. — 
Composition et tirage des actions. — Perfec- 
tionnement des mactiines iithogra|)hiques. — 
Lithographie. — Succursale de Ciichy. ^ Tirage 
des publications illustrées. -- Emploi des 
femmes dans la typographie. — Brochure. — 
Relinre. — Organisation ouvrière. — (2 livrai- 
sons.) 

SUCRE DE BETTERAVES. — Fabrique de Saint- 
Leu d'Ssserent. — Achat de betteraves. — 
Râpes. — Presses. — Défécation. — Chaudières 
à cuire dans le vide. — Cristallisation. — Uti- 
lisation des résidus. (2 livraisons.) 

ÉTABLISSEMENTS MERCIER, à Louviers. — 
Outillage de la laloe cardée. — Construction de 
métiera pour filature et tiisage. — Metiera mé- 
caniques pour tissage des étoffes dramatiques 
drapées. (2 livndsons.) , 

ÉTABLISSEMENTS CHARLES FLAVI6NT, à 
Elbeuf. — Achat des laines. — Lavage. — Tein- 
turerie. ^ Filature. — Tissage à la main. — 
. Apprêts. (4 livraisons.) 

ÉTABLISSEMENT RAPHAËL RENAULT, à Lon- 
viera. — Filature continue. — Tissage méca- 
nique. — Apprêts. — Spécimens de toutes les 
machines nouvelles dans Pindustrie de la dra- 
perie lisse. (3 livraisons.) 

FABRIQUE D'AMEUBLEMENTS en bois massif, 
de MM. Mazaro^RiàaiUier et C^*. — Maïusi- 
nagedu bois. — Dessèchement par fumigation. 

— Travail mécanique du bois. — Sculpture à 
la main. (1 livraison.) 

FABRIQUE DE DENTELLES de MM. 0. de Ver- 
gnies et Sceurs, à Bruxelles. — Historique des 
dentelles. — Commerce des fils de lin. — Dif- 
férentes espèces de dentelles, (t livraison.) 

TAILLERIE DE DIAMANTS de M. Caster, à 
Amsterdam. — Historique de la taille des dia- 
mants. — Mines. — Composition. — Taille en 
brillants, en roses — Volume et poids des dia- 
mants. (2 livraisons.) 

BRASSERIE PETERS, à Poteaux. — Historique de 
la bière. — Détails de la fabrication dite bara- 
roise. — Caves de Poteaux (1 livraison.) 

PLATRIÈRES DE VAUX, près Trîel. — Exploite- 
tlon des carrières. — Nouveau système de cuis- 
son. — Usage du plâtre. (1 livraison.) 

FABRIQUE DE RUBANS de MM. Gérentet et Coi- 
gnet, à SaintrÉtienne. — Historique des rubans. 

— Principaux métiera. - Apprêts. (1 livrai- 
' son.) 



FABRIQUE D'ARMES DE L'ÉTAT, à Uége. — 
Anciens procédés de fabrication des canons de 
fusil en fer forgé. — Outillage mécani^oe pour 
les pièces de la platine. (1 livraison.) 

MANUFACTURE IMPÉRIALE D'ARMES DE 
GUERRE, à Châtellerant. -~ Nouveaux procé- 
dés de fabrication de canons de fosil en acier 
fondu. — Coirasses. — Armes blanches. — 
Épreoves des armes à feo et des armes blanches. 
(1 livraison.) 

LE CREUSOT. — Historiqoe. — - Mines de fer. — 
Hooillères. — Fabrication do coke métallor- 
gique. — Hauts fourneaux. *- Forges. — Fon- 
deries. — Ateliera de eouRtmction. — Brique- 
terie. — Distribution des eaox. (4 livraisons.) 

FABRICATION DES EAUX-DE-VIE. ÉTABLISSE- 
MENT J. HENNESSY à Cognac. — Historiqoe. 
» Distillation. — Traitement des eaox-de-yie. 

— Expédition. — Commerce. (1 livraison.) 

FILATURE DE SOIE de M. L. Blanchan, à Saint- 
Jolien-Saint-Alban (Ardèche). — Achat des co- 
cons. — Historiqoe de la filature. — Filatore. 

— Historiqoe du moulmage. — Moulinage. (2 li- 
Traisons.) 

ARDOISIÈRES D'ANGERS. — Historique. — Pro- 
cédés d'extraction. — Atelier de sciage, décoo- 
page et polissage. — Câblerie de fer. -« Noo- 
velles applications de l'ardoise. (2 livraisons.) 

TUILERIES DE MONCHANIN. — Honillère de 
Montclianin. — Fabrication méoaniqoe de toiles, 
(l livraison.) 

FABRIQUE D'ACIER FONDU de MM. Frédé- 
rich Krupp, à Essen (Pmsse). — Prépara- 
tion des fers poddlés. — Fabrication des creo- 
sets. — Procàés de coulage en grandes masses. 

— Marteau-pilon de cinquante mille kilogram- 
mes. — Fabrication spéciale des canons en acier 
fondo. (4 livraisons.) 

FORGES IMPÉRIALES DE LA MARINE, à Go^ 
rîgny (Nièvre). Fabrication des câbles-chaînes, 
ancres. — Vis à bois. — Ootilfage maritime, 
(i livraison.) 



— Historiqoe. — Fabri- 

— Institotion des Béates. 



DENTELLES DU PUY, 
cation des dentelles. • 
(2 livraisons.) 

FABRIQUE D'AIGUILLÉS de M. Schiihmaeher, à 
Aaclien (Prusse). — Historiqoe. — Choix de 
l'acier. — Estampage, percement, polissage. — > 
Différentes espèces d'aigoilles. — Epingles d'a- 
cier. (1 livraison.) 

CAVES DE ROQUEFORT. — Historiqoe. — Fa- 
brication des fromages. — Préparation et séjour 
dans les caves. — Commerce. (1 livraison.) 

FABRIQUE D'ALUMINIUM à Alais et de bronze 
d'aluminium à Nanterre. — L'aluminium. -« 
Sa fabrication. — Ses propriétés. — Fabrica- 
tion et usage du bronze d'aluminium. (1 livrai- 
son.) 

FONDERIE DE CANONS DE LA MARINE IM- 
PÉRIALE, à Ruelle. — Histoire de l'artillerie 
de gros calibre. — Fabrication des canons ftret- 
tés se chargeant par la culasse. (6 livraisons.) 

EXPLOITATION AGRICOLE DE LA BRICHE. — 

Culture industrielle. — Distillerie. (2 livr.) 



FABRIQUE DE PAPIERS PEINTS de M. Isidore 
iMrojf, ^ Fabrkition méeaniqiie des pajiien 
peints. (1 lÎTraiBon.) 

FILATURE DE SOIE ET TISSAGE Bonnet, à 
Jtiiarieax. ^ lastltutioDS ouTrières. (1 liTr.) 

VERRERIES DE LA LOIRE. — Fabrication des 
bemteUles; des ireries k Titre; de la gobeleterie. 
(I lit raison*) 

FAÏENCERIE DE GIEN. — Faïences fines. ~ Or- 
nementation ancienne. (1 liyraison.) 

ÉTABLISSEMENTS JAPY, à Beaocoart. — Horlo- 
gerie, Tîs. -^ Casserie. (s li?ralsons.) 

FORGES ET CHANTIERS DE LA BIÉDITERRA- 
NÉE. — Constmction des nsTires en fer. — Pa- 
quebots. — NaYires blindés, (i lifraison.) 

MANUFACTURE IMPÉRULE D»INDRET. — Con- 
struction de machines pour la marine impériale. 
(2 livraisons.) 

REIMS. — L'industrie lainière à Reims. — Son 
histoire. ^ Historique des peigneuses et des 
métiers à tisser. — ÉTABLISSEMENT HOL- 
DEN.—Peignagtf'de laine.— ETAB. VILLEMI- 
NOT-HUARD. — Peignage, filature, tissage 
da mérinos et du cachemire d'Ecosse. — ETAB. 
FORTEL-VILLEMINOT. -- Peignage. — ETAB. 
WAGNER ET MARSAN. — Peignage. --. Fila- 
ture et tissage. — ÉTAB. NEUVILLE ET MI- 
NELLE. — Teinturerie. — Apprêts de mérinos. 
—ETAB. MARGOTIN. —Foulerie.— Apprête de 
laine cardée. — SOCIÉTÉ DES DÉCHETS. — - 
Vérification des déchets de laine. (9 livraisons.) 

FABRIQUE DE CAOUTCHOUC de M. GuUfal. 
— Histoire du caoutchouc. — Première pré- 
paration. — Vulcanisation. — Industrie des fils 
électriques pour tissus. — Vêteraente imper- 
méables. — Chaussures. — Applications diver- 
ses. (2 livraisons.) 

•usine GEVELOT. — Fabrication du fulminate 

de mercure. — Des amorces Des cartouches 

de chasse et de guerre. (3 livraisons.) 

FABRIQUE D'ARBiES de M. Lefaucheux. — 
Fabrication des revolvers. (2 livraisons.) 



FABRIQUE DE TOILES CIRÉES. ^ ToUes de 
grandes dimensions pour navires.— Toitoi inin. 
^ Moleskine. — TafTetas «HArné. (i livraison.) 

FABRIQUE DE MACHINES AGRICOLES de M. P^ 
net, à Abilly. — Manège Pinet. — Machhie à 
battre. — Tarares. — Moulins. — Atelier de 
'mécaniques agricoles, (i livmlsonO 

TEINTURERIE BOUTAREL, à Clidiy-la-Garenne. 

— Examen des étoffes. — Grillage au gax. — 
Dégorgeage, teinture. — Mndpales matières 
colorantes. — Atelier des couleurs claires. — 
Atelier des noirs. — Rivière angfadse. — Sé- 
choirs , apprêts, épaillage. (4 livraisons.) 

VERRERIES DE VENISE ET DE MURANO. — 
Historique. — Anciennes verreries. — Fabbriche 
Unité. — Fabrication des perles et eonteries. 

— Établissement Saiviati. — Verrerie d*art et 
gobeleterie vénitienne. (2 livraisons.) 

MINES ET USINES DE LA HAUTE SILÉSIE. — 
Description et historique du district métallur- 
gique df! Benthen. — Scharlei , mine de zinc 
et laverie de mUierai. — Lipiae, fonderie de 
zinc et laminoirs. — Friederichs-Hutte, fonde- 
rie de plomb. — Nouveaux procédés d*éxtrac- 
tion de l'argent. — Donnersmarck-Hutte, hauts 
fourneaux où l'on recaeille en même tomps le 
fer y le zinc et Pai^gent. ^ Institations ouvrières 
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VERRERIES DE lA lOIRE ET DU RPNE 



CHARLES R A ABE ET C*, A RIVE-DE-GIER (LOIRE) 



Les verreries de la compagnie dirigée par M. Charles Raabe 
sont situées dans ce bassin du Gier commençant a Saint* Etienne 
et finissant à Givors, qui renferme dans son étroite vallée une 
longue série d'établissements tous classés parmi les plus impor- 
tants de la France* C'est une véritable rue industrielle et fumeuse, 
semblable au pays noir, si bien décrit par Charles Dickens 
dans les Temps difficiles. Les verreries principales sont à Rive-de- 
Gier; à Givors et à Vienne, de Taulre côté du Rhône, la compagnie 
possède des succursales qui sont elles-mêmes des usines notables. 

Les verreries de Rive-de*Gief ne sont pas d'un aspect plus riant 
que le reste de la ville, l'une des plus sinistres que nous ayons 
visitées; l'incessante poussière de houille brûlée ou non qui re- 
tombe sur les maisons et couvre le pavé des rues n'épargne pas 
les bâtiments de la verrerie plus que les autres constructions lo- ^ 
cales. Les matières premières, soude, potasse, sel marin, carbo- 
nate de chaux, sables du Rhône— toutes pulvérulentes, continuel- 
lemenl charriées dans les cours de l'usine ne sont pas non plus 
d'un ton fort agréable et n'égayent pas les regards déjà attristés 

135* uv. 
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par l'aspect général du pays : il est vrai qu'une fois le seuil des 
ateliers franchi, le tableau s'anime et devient l'un des plus sai- 
sissants parmi les aspects industriels. Rien n'est plus intéressant 
à voir que ces nombreux ouvriers maniant avec intelligence et 
précision dans un espace relativement restreint, cette matière en 
fusion dont le moindre contact produirait une brûlure grave. Sui- 
vant nous^ le calme. dans la rapidité est un caractère absolument 
spécial et qui distingue le travail de la verrerie de tous les autres» 
qu'elle soit fine ou grossière, qu'elle produise de gros ou de petits 
objets. Hommes, femmes, enfants, quel que soit l'objet dont ils 
s'occupent, depuis le plus long manchon de verres à vitres, 
jusqu'à l'anse la plus délicate^ agissent avec une certitude de 
mouvements incroyable, 

Ils sont forcés d'exécuter aussi vite que possible le mouvement 
qu'ils ont à faire, car la pâte en fusion se durcit rapidement, et 
cependant, loin d'avoir l'air impatients et pressés, ils semblent 
au contraire, agir avec lenteur et ne se laisser nullement dominer 
par les exigences de la matière qu'ils façonnent. 

Les lueurs rougeâtres des feux se projetant par lesouvreaux, les 
masses de verre incandescentes qui se meuvent à Textrémité 
des cannes et des pontils, forment des points brillants se déta- 
chant sur l'ensemble noirâtre de l'atelier dont ils complètent 
Tefiet déjà si pittoresque. 

Autrefois c'était au milieu des forêts que s'installaient les verre- 
ries dont la dépense en combustible est considérable, maintenant 
c'est le plus près possible des houillères. Malgré tous les essais 
tentés pour diminuer la dépense onéreuse des fours, il faut 
encore environ deux kilogrammes de houille pour fabriquer un 
kilogramme de verre à bouteilles. Les verreries de la Compagnie 
•Charles Raabe se trouvent donc sous ce rapport dans les 
meilleures conditions possible, puisqu'elle se trouvent sous le 
chemin de fer qui vient de Saint-Etienne et descend la rive du 
Gier. La même voie leur apporte les sels, les sulfates de soude 
du Midi et les sables du Rhône. 
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La fabrication des bouteilles forme lia iravail le plus important 
des verreries de la Loire, puisque sur les 30 fours de la compa- 
gnie, %% sont destinés a celte production : c'est une de nos indus- 
tries nationales les plus considérables, car la France, à très-peu 
d'exceptions près, fait elle-même toutes les bouteilles dont elle a 
besoin pour envoyer aux points les plus éloignés du globe, ses 
vins, ses eaux-de-vie, ses eaux minérales. L^ production annuelle 
de la France est d'environ 115 millions de bouteilles; sur co 
nombre les verreries de la Loireenont en 1860, produil26,340,000. 



En 1854 la production de la compagnie était de : 17,101,000 

Eu 1858 « . . • 21,833,000 

En 1862. ...» 21,168,000 

En 1865. ••.•^» 25,428,000 



Cet accroissement considérable s'explique aisément par la 
bonne qualité et le bon marché relatifs des produits de Rive-de- 
Gier : il est dû aussi à la situation avantageuse des verreries de 
la Loire qui expédient leurs produits en Bourgogne, sur les bords 
du Rhône, dans le Jura et même jusqu'en Champagne. 

La consommation des bouteilles destinées à transporter les 
eaux minérales françaises, s'est également accrue avec l'usage do 
plus en plus répandu de ces eaux. Châteldon, Condillac, .Saint- 
Galmier et surtout Vichy, l'un des bons clients de M. Raabe, dont 
les bouteilles expédiées se comptent par millions, grâce à l'intel- 
ligence remarquable déployée par le directeur de la Compagnie 
fermière, pour faciliter aux malades les moyens de se procurer , 
c( 3 eaux salutaires. 

Pour cette quantité considérable de verre, il faut une quantité 
non moins grande de houille; par conséquent l'administration 
des verreries a fait des efforts continuels et des essais souvent fort 
onéreux pour tenter de réduire cette dépense par l'application de 
nouveaux procédés de combustion. En 1 85%, M. Charles Raabe es- 
saya l'application d'un système à flamme renvei^ée avec carneau 
central pour faire appel dans une haute et large cheminée; la su* 
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périorité de ce procédé ne fut pas assez évidente pour en décidei 
l'adoption. En 1 858, on étudia les générateurs à gaz en cuve pour 
utiliser un mélange de houilles maigres venant du département de 
la Loire; l'économie fut notable, mais il se faisait une trop forte 
proportion de mâchefer, ce qui rendait le décrassage difficile, et, 
malgré l'interposition d'une chambre intermédiaire, les poussières 
enlevées par le courant de gaz venaient salir le verre fondu à 
pot découvert. 

En 186i, le système Siemens, qui est employé à Baccarat avec 
tant de succès, fut essayé à Rive-de-Gier ; mais les charbons or- 
dinaires de la Loire, qui sont des houilles grasses renfermant 
30 0/0 de matières volatiles et qui se boursouflent beaucoup par 
la carbonisation, se prenaient en masse de coke d'une dureté ex- 
traordinaire, quelle que fût la pente donnée à la grille sur laquelle 
se fait la distillation ainsi qu'à la paroi qui la précède, et par la- 
quelle se jette la charge. Le foyer cessait donc d'être entretenu et 
par conséquent les régénérateurs, le four et les pots en fusion se 
refroidissaient; on était de plus ob^gé, pour rétablir la marche 
régulière, de démolir souvent la masse de coke, ce qui entraînait 
encore à des perles de temps. 

M. Raabe, renonçant au système Siemens, essaya le four Boëtius, 
sorte de générateur à gaz simplifié qui ne nécessite pas de 
construction spéciale en dehors du four de fusion, et semble 
mieux convenir aux houilles employées à Rive-de-Gier. Dans ces 
fours l'espace compris entre les plaies-formes des creusets est 
formé par une voûte dans laquelle sont percées deux' ouvertures 
rectangulaires pour l'arrivée des flammes, les deux foyers établis 
sous ces voûtes sont à grilles profondes et légèrement inclinées, 
te charbon glisse sur un plan incliné à 60 degrés et s'élève jus- 
qu'à l'ouverture même du chargement; la charge est assez épaisse 
pour qu'il n'y ait pas combustion instantanée et formation 
d'acide carbonique, il s'opère seulement une distiUation avec dé- 
gagement d'oxyde de carbone. Les carneaux ouverts dans le 
massif du four, dans la voûte et dans le pilier central font un 
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appel d'dirqui;Seréchaufîant au passage, vient compléter la com- 
bustion des gaz au point même où il s'engage dans les conduites 
verticales qui s'ouvrent aux deux extrémités du four de fusion. 

Ce four a, comme Tappareil Siemens, l'avantage de produire 
toute là chaleur à la place même où elle doit être utilisée; la 
conduite en est régulière, le travail des ouvriers facile et l'écono- 
mie obtenue est d'environ 20 à 25 0/0; mais, soit à cause de 
l'intensité même de la chaleur, soit par la corrosion du verre 
débordant des pots, la sole du four se détruisait rapidement. 11 a 
donc fallu rechercher des matériaux réfraclaires d'une qualité 
spéciale; un four vient d'être construit dans ces nouvelles condi- 
tions, et jusqu'à présent on peut espérer le succès. 

Les creusets fabriqués en terre de Bolène mêlée avec du ciment 
provenant d'anciens creusets broyés et débarrassés des parties 
vitreuses qui y adhèrent, servent environ vingt-cinq jours : un 
four doit durer dix mois, Après quoi il faut le reconstruire, tant 
il est usé et dégradé. 

Pour fabriquer le verre à bouteilles, on commence par mélanger 
du carbonate de chaux, du sel marin ou du sulfate de soude 
pauvre et des sables du Rhône contenant du silicate de chaux plus 
ou moins ferrugineux. Les sables qui renferment beaucoup de 
fer produisent les bouteilles noires, ceux qui en renferment 
moins, les bouteilles de moins en moins teintées. On commence 
par fritter, c'est-à-dire dessécher et calciner le mélange qu'on 
charge ensuite dans les creusets ; la fusion dure environ douze 
heures, de midi à minuit. Vers la fin de la fusion, on rajoute 
des débris de verre ou calcin, on décrasse le verre et le travail 
proprement dit commence. Chaque four contient huit creusets, 
quatre de chaque côté d'une ligne médiane ; une estrade élevée 
porte les brigades composées chacune de trois hommes, uu ou- 
vrier souffleur, un grand garçon et un gamin. 

Autrefois il y avait autant de brigades que de creusets, M. Raabe 
a trouvé moyen d'en introduire une de chaque côté au milieu de 
quatre autres. Cette brigade centrale cueille le verre alterna ti- 
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vement dans les deux creusets voisins et le travail qui dursit 
autrefois quatorze ou quinze, heures est terminé actuellement en 
douze. 
Trois opérations se succèdent sans interruption : le gamin 

m 

cueille le verre, le grand garçon complète la paraison, la prépare 
et l'arrondit un peu sur le marbre, puis la passe au souffleur; 
celui-ci enfonce la paraison successivement dans deux ou trois 
moules en terre réfractaire cerclés de fer qui sont rangés au- 
dessous de sa place au pied de Testrade. Lorsqu'il juge le mou- 
lage terminé, il renverse sa canne et avec un crochet nommé 
molettey il pique le fond, c'est-à-dire qu'il renfonce à l'intérieur 
cette excavation qui donne de la force à la bouteille et en dimi- 
nue la capacité. Jusqu'à ce moment, le vf rre est resté rouge et 
malléable tout en brunissant peu à peu et en se durcissant du col 
vers le fond; un gamin placé en bas de l'estrade présente 
alors à l'ouvrier un sabot emmancha au bout d'une longue tige 
portant un panier ouvert composé de cercles qui entourent le 
verre do la bouteille ; au fond s'élève une forte saillie cylindrique 
contre laquelle le souffleur, en entrant la bouteille dans le sabot 
force légèrement pour compléter la cavité du fond. 

Un léger mouvement détache de la canne la bouteille qui 
reste fixée au bout du sabot. Autrefois, au lieti d'un sabot, c'était 
un pontil garni de verre en fusion qui recevait le fond de la bou- 
teille au moment où on la détachait de la canne et que, plus 
tard, lorsqu'on devait séparer la pièce du pontil, il restait un 
petit bourrelet de verre à arête tranchante pouvant occasionner 
des coupures. 

Le renflement qui termine le goulot s'obtenait en cueillant du 
verre avec un pontil, en présentant la bouteille au grand ouvreau 
et en entourant l'extrémité du goulot avec une cordeline de verre 
en fusion. Ce procédé exposait les yeux des ouvriers à une vive 
chaleur et à une luei^r éblouissanlu, au milieu de laquelle ils de- 
vaient suivre l'effet de leur travail. Il en résultait souvent des 
cécités prématurées qui, avant l'âge de cinquante ans, lorsaue 
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les forces ducorps étaient encore pleines et entières, rendaient 
incapables de travail les ouvriers verriers dont la vue était 
perdue. 



l'autre est de toutes les manœuvres industrielles celle qui exige 
la plus grande adresse et l'habileté professionnelle la plus pré- 
cise, surtout depuis qu'à l'ancienne fabrication des verres eu 
plateau, a succédé celle des verres en mauchon. 
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vement dans les deux creusets voisins et le travail qui durcît 
autrefois quatorze ou quinze heures est terminé acluellenient en 
douze. 

Trois opérations se succèdent sans interruption : le gamin 
cueille le verre, le grand garçon complète laparaison, la prépare 
et Tarrondit un peu sur le marbre, puis la passe au souffleur ; 
celui-ci enfonce la paraison successivement dans deux ou trois 
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en fusion. Ce procédé exposait les yeux des ouvriers à une vive 
chaleur et à une luei^r éblouissanlu, au milieu de laquelle ils de- 
vaient suivre l'effet de leur travail. Il en résultait souvent des 
cécités prématurées qui, avant Tâge de cinquante ans, lorsaue 
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les forces du corps étaient encore pleines et entières, rendaient 
incapables de travail les ouvriers verriers dont la vue était 
perdue. 

M. Charles Raabe, dès \ 861 , avait pris un brevet pour un pro- 
cédé appliqué maintenant par tous ses ouvriers de Rive-de-Gier, 
comme nous l'avons vu cette année, et qui supprime la cordeline 
en formant la bague par pression. Dans ce nouveau mode detra- 
vail,lorsque la bouteille a été retournée et saisie dans le sabot, on 
réchauffe le col en l'introduisant à l'abri desflammes et des fumées 
dansun potelet placé en saillie à l'intérieur du four au travers d'un 
petit ouvreau ménagé à côté du grand ou vreau ; pendant ce temps 
le manche dU sabot est posé sur un support et l'ouvrier com- 
mence une autre bouteille qu'il vient ensuite substituer à la pré- 
cédente au moment où il la retire du foyer; il s'assoit sur un 
banc comme dans la gobeletterie et, avec une pince en fer, refoule 
son goulot pour façonner la bague. Le porteur reprend le sabot 
et va ranger la bouteille terminée dans un four à recuire où elle 
reste 24 heures. Toutes ces opérations se succèdent sans aucune 
interruption, avec une égalité de mouvement qui ne laisse inac- 
tif aucun membre des brigades. Un habile ouvrier souffleur fait 
en moyenne 650 bouteilles de litre par jour. Les verreries de la 
Loire fabriquent des bouteilles de toutes formeffet de toute taille, 
y compris les grandes bonbonnes pour les fabricants de produits 
chimiques. Pour arrondir ces bonbonnes, on les souffle en ap- 
puyant le verre dans un moule en bois sur lequel une femme 
laisse continuellement couler de l'eau qui empêche le bois de 
brûler et le verre de s'attacher. 

La fabrication des verres à vitre est bien plus intéressante que 
le soufflage des bouteilles ; cette dernière opération n'a pour 
elle que sa rapidité et la prestesse de l'exécution, Candis que 
l'autre est de toutes les manœuvres industrielles celle qui exige 
la plus grande adresse et l'habileté professionnelle la plus pré- 
cise, surtout depuis qu'à l'ancienne fabrication des verres en 
plateau, a succédé celle des verres en manchon. 
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La composition première du verre à vitre difière de celle du 
verre à bouteille, la silice est fournie par du sable de Nemours 
ou de Saint-Léger : mêlé avec du carbonate de chaux, du sulfate 
de soude, un peu de charbon de bois pilé et une petite propor- 
tion de manganèse destiné à blanchir le verre, en compensant, 
par une teinte rosée, la nuance verdâlre qu'il est presque im- 
possible d'éviter. 

L'estrade disposée de chaque côté du four, comme pour la 
fabrication des bouteilles, laissé voir entre les places un es- 
pace profond de quatre mètres au moins de hauteur : c'est dans 
cet espace que l'ouvrier, tout en continuant de -souffler dans sa 
canne, exécute un mouvement de balancier pour allonger le man- 
chon de verre jusqu'à une longueur d'un mètre cinquante cen- 
timètres à deux mètres; quelquefois même il ne se contente pas 
de ce mouvement de balancier, mais il exécute une rotation com- 
plète pour déterminer une force centrifuge suffisante à l'exten- 
sion de la matière au moment où elle commencée se refroidir et 
à se solidifier. 

Nous avons vu à l'exposition de 1867, envoyé par un verrier 
belge, M. Schmidt, un de ces manchons, dont la hauteur 
était de trois mètres cinquante centimètres : quelle adresse le 
souffleur a-t-il déployée en exécutant un moulinet avec ce man- 
chon au bout de sa canne, le tout long de plus de cinq mètres ! 

Lorsque le manchon est suffisamment allongé, le verrier en 
réchauffe l'extrémité dans l'ouvreau et souffle assez fort pour 
percer le verre de plus en plus aminci et ouvrir le fond qu'il 
régularise en faisant pivoter la canne sur son axe : le manchon 
est alors fini et l'ouvrier le passe toujours adhérent à la canne 
entre les mains d'un aide qui, à Rive-de-Gier, est presque tou- 
jours une jeune fille. Le contact d'un fer fait casser le verre re- 
tenant le manchon à la canne et celui d'une cordeline cueillie 
dans le pot et enroulée, encore rouge, autour de la calolte, 
détache celle-ci aussi nettement que si elle avait été coupée avec 
un diamant. On passe ensuite à rinlérieur du manchon une barre 
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de fer appelée fer à fendre dont rexlrémité est chauflTée au rouge; 
le verre éclate alors suivant la ligne tracée. Il est possible d'en 
constater Télasticité, car on peut faire chevaucher Tune sur 
l'autre les deux lèvres dé la fente. 

Les manchons une fois fendus sont portés aux fours à étendre, 
qui sont chauffés très-doucement et à l'ouverture desquels on 
commence par les déposer. Lorsque la pièce a été progressive- 
ment réchauffée au bord de l'ouverture, on l'introduit peu à peu 
dans le four, on l'amène sur la grande plaque en pierre et on la 
place de manière que la fente soit en haut : le manchon arrivé 
au brun s'étale de lui-même, et on l'égalise en frottant la surface 
du verre avec uu cube de bois fixé au bout d'un long manche; 
le four est à sole tournante et lorsque la feuille est suffisam- 
ment aplanie, on fait mouvoir la sole qui emporte la lame de 
verre dans un autre compartiment nommé four à refroidir : le 
même mouvement circulaire ramène dans le four à étendre une 
nouvelle plaque sur laquelle on pose un nouveau manchon. 

Pendant que ce dernier s'échauffe et s'étale, l'ouvrier, armé 
d'une longue pelle en fer à claire-voie, passe la partie plate de 
cette pelle sous la lame de verre qui es* dans le four à refroidir, 
et, la faisant basculer sur un de ses côtés, la dresse contre la pa- 
roi du' four le long de laquelle il range sa vitre avec une adresse 
et une précision véritablement admirables. Lorsqu'une quinzaine 
de vitres sont ainsi dressées, on passe une barre de fer pour en 
soutenir quinze autres : après huit barres, le four à refroidir est 
plein, on en bouche les ouvertures avec de la terre glaise et on 
le laisse ainsi pendant trente-six heures au bout desquelles on 
pratique un trou que l'on agrandit tous les jours. On n'ouvre tout 
à fait le four que s'il est devenu assez froid pour que là main 
puisse s'y appuyer, ce qui demande de neuf à dix jours. Il faut 
six fours à étendre pour le service d'un four ordinaire à dix 
creusets. Pour les fours plus perfectionnés, on transportée feuille 
de vitre, sans la courber, dans une caisse de tôle dont la capa- 
cité peut en recevoir une vingtaine ; les caisses se succèdent en 
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suivant un conduit circulaire qui communique avec le four et 
dans lequel le refroidissement des feuilles a lieu lentement et 
progressivement. 

Les verreries de la Loire font aussi des verres de couleur, soit 
doublés, soit en masse; la compagnie possède pour les verres co- 
lorés en masse : quinze tons de vert, quarante de bleu, soixanicj 
de jaune, cent cinquante de violet, soixante de verdâtre, deux tin 
noir, quarante pour verre optique. Pour les \erres doubles, l-IIl- 



a sept rouges, plus un rouge veiné, trois bleus, cinq violets et 
un rose. 

Pour les verres colorés dans la masse, l'émail coloré est d'abord 
préparé dans un petit four à six ou huit petits creusets, puis re- 
fondu deux ou trois fois pour obtenir une matière mieux affinée 
et plus homogène. Pour les verres doubles, un aide cueille d'abord 
du verre coloré et passe la canne au soufQeur qui fait plusieurs 
cueillettes de verre blanc et souffle le manchon comme dans la 
fabrication des verres à vitre. 
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Les verreries de la Loire et du Rhône possèdent encore à Rive- 
de-Gier même un établissement de gobeletterie qui nous a paru 
parfaitement conduit : on y fabrique une quantité considérable 
de ces produits bon marché qui desservent surtout les hôtels, 
auberges, restaurants et cabarets et dont la consommation est si 
grande : le verre de gobeletterie à Rive-de-Gier est très-dur, très- 
brillant, beaucoup plus blanc que le verre de Venise et que les 
cristaux communs de Bohême, il se prête parfaitement à la taille 
et au polissage qui s'exécutent dans un atelier bien outillé ren- 
fermant un grand nombre d'ouvrières 

Le bas prix de ces objets les fait dédaigner par la consomma- 
lion de la mode et cependant, si les formes en étaient un peu plus 
heureuses, Tefiet artistique serait infiniment supérieur à celui 
des cristaux à base de plomb toujours un peu laiteux et qui n'ont 
pas la dureté brillante du verre bien composé. 

La gobeletterie de Rive-de-Gier est installée dans une autre 
usine que la fabrication des bouteilles et que celle des verres à 
vitre ; elle forme une division spéciale qui se développe tous les 
jours, et réahse des bénéfices malgré les prix extrêmement bas 
auxquels il faut livrer les produits. 

L'ateher est vaste et bien disposé ; les creusets couverts dans 
lesquels les ouvriers viennent cueillir le verre sont placés dans un 
four central autour duquel ils peuvent se mouvoir à Taise ; ils ne 
sont plus comme dans la fabrication des bouteilles et des verres 
à vitre disposés parallèlement le long d'un foyer. L'installation 
des verriers diffère peu de celle de Baccarat , c'est toujours un 
banc sur lequel est assis le chef déplace^ de ce banc s'avancent des 
barres sur l'extrémité desquelles il place sa canne pour lui im- 
primer le mouvement de rotation qui maintient toujours plus ou 
moins cylindrique la pièce qu'il travaille. 

Des aides l'entourent, cueillent pour lui le verre, d'abord de la 
pièce principale, puis des pieds et des anscj qu'on doit y ajou- 
ter. Avec des ciseaux il coupe l'excédant de matière, avec de 
grandes pinces à dos arrondi, il resserre et modèle là paie en 
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fusion donl il fait des pièces de toutes formes. Un porteur à Far - 
che est autour de lui à guetter le moment où la pièce est ter- 
minée pour la saisir et la conduire au four à recuire : au même 
instant un autre aide remet entre les mains du maître ouvrier 
une canne toute garnie, de sorte que la fabrication ne s^arrète 
pas un instant. 

On fait ainsi les verres à pied, les huiliers, les carafes et cara- 
fons soufflés et travaillés à la main ; — les salières, verres sans 
pied et surtout les chopes à bière se fabriquent par un procédé 
différent : Un aide va cueillir une quantité suffisante de verre et 
l'apporte dans un moule à l'intérieur duquel descend au moyen 
d'une vis mue par un levier, la contre-partie du moule qui com- 
, prime légèrement la matière et en chasse l'excédant que l'ouvrier 
armé de grands ciseaux découpe et rejette, le moule se rouvre 
instantanément et la pièce sortie est immédiatement portée au 
four à recuire. Ces verres moulés sont susceplibles de recevoir 
quelques ornementations; quand elles sont bien appropriées aux 
procédés de fabrication, elles produisent un très-bon effet. Les 
facettes moulées, si l'on ne cherche pas à leur donner des 

• 

arêtes vives, comme pour certaines formes de chope, par exem- 
ple, font très-bien, parce que, dans ce procédé de fabrication, 
la surface du verre reste toujours plus brillante que dans la taille 
après laquelle on est forcé de polir les parties tranchées. Il est 
cependant évident, pour les facettes des salières et des verres 
sans pie.d, que la taille à la roue donne des arêtes plus nettes. 
La préférence accordée par la mode à la gobeletterie taillée sur 
la gobeletterie moulée, ne tient-elle pas aussi un peu à ce que la 
seconde se rapproche davantage des façons données au cristal. 
La taillerie jointe à la gobeletterie deRive-de-Gier est très-bien 
montre, les meules y sont conduites par des femmes; pour ébau- 
cher les pièces, on se sert de roues en fer, d'eau et de sable, — 
pour doucir, de roues en grèssur lesquelles tombe un courant 
d'eau, — pour poKr, de roues en bois et de pierre ponce pulvéri- 
sée, enfin pour lustrer, d'une roue en liège et de portée d'étain : 
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Certaines pièces sont en même lemps moulées puis taillées. 

Si lii gobetetterie de verre, nu Heudese bornera répéter inces- 
samment les mêmes formes, savaits'inspirerd'anciens modèles et 
produire pour la verrerie ce que la faïencerie de Gien dont nous 
parlerons prochuinement, a si bien réussi à faire pour les 
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faïences, c'est-à-dire une imitation parles procédés peu coûteux 
de la fabrication moderne, ces formes artistiques, autrefois si 
chères, il n'est pas douteux qu'elle ferait à la cristallerie une 
concurrence sérieuse. 

Les fours et ateliers accessoires de la Compagnie occupent 
en moyenne S,iOO ouvriers, hommes, femmes et enfants desdeux 
sexes, tous convenablement rémunérés. En 1853, les verreries de 
la Loire n'arrivaient qu'à une vente de 2,240,300 francs, en 186C 
cette vente a été de i,335,000 francs. 



FIN DBS VERnBRIES DB LA LOIRE ET DU RHONB. 



MINES ET FONDERIES DE ZINC DELA VIEILLE- 
MONTAGNE. — Extraction do mniérai. — Qé- 
ductioa du métal. ^ Laminage. -» Principaux 
usage du zinc. (2 livraisonâ.) 

faïencerie de M. Signoret^ k Nevers. (1 JIvrai- 
son.} 

TEINTURERIE DE SOIE de MM. Guinm, Marnas, 
Bonnet, à Lyon, (i livraison.) 

FABRIQUE DE BOUTONS CÉRAMIQUES de 
M. BaptetosAcs, k Bciare. (1 livraiaoj).) 

IMPRIMERIE ADMINISTRATIVE DE PAUL DU- 
• PONT, àCIicJiy. — Établissetneiit de Paris. — 
Composition dés modèles' administratifs. ~ 
Composition, et tirage- dea actions^ — Perfec- 
tionnement des machines lithographiques, ^ 
LiLbographîe. — Succursale de Clicby. — Tirage 
des publications illustrée?. -^' Emploi 'des 
femmes daus fa typographie. — Brochure.— 
Reliure. ^ Organisation buTrière. — (2 livraîi- 

SUÛRE DE BE3trfiRAV£3. — FiOrigûede Saint- 
I.êu â'É9ttir4mt: r^ Achat tde betteraves. — 
Repes: -^. Pràasës;^^ DéCéoation: — Cbandières 
à <iuir84aiîs le vièe. 4- CristaUiaaUon. — Uti- 

^ Hsatibn des résfdas.-(2 livraîflond;). 

ÊTABLISStEMENTft: MERCHEiRi i Louviers. — 
Outillage de 1^ latoe^cardée. . -4- Cowstructioa de , 
métiers pour filature «t tissée. '^ Métier» mé- , 
caniques pour tissage des étoffes dramatiques 
dnpé^. (2 lirraisons.) . . 

ÉTABLISSEMENTS CHARLES FLAVIGNt, k 
Elbeuf. — Achatdes laines..-^ Lavage, -r Tein- 
turerie. — Filature. — Tissage à la ikiàin. — , 
Appr^. (4 livraisons.) -- 

ÉTABLliâÉMÉNT RAPHAËL IlENAÙLT, ï Lou- 
viers. >- Filature continué. —. Tiiiéage m^- 
Biqué. -- Apprit?, -r Spécimens dé toutes les 
machines nouvelles dans industrie à€ la dra- 
perie lisse. (3 livnisons.) 

FABRIQUE D'AMEUBLEMENTS en bois massif, 
de MM. Mazaroz-Ribaillier et C«. — Magasi- 
nage du bois. — Dessèchement par famigation. 
— Trerail mécanique du liois. — Sculpture è 
1a main, (l Ihrraieon.) 

FABRIQUE DE DENTELLES de MM. 0. de Ver- 
gnies et Sœurs, à Bruxelles. — Historique des 
dentelles. — Commerce des fils de lin. — Dif- 
férentes espèces de denteUés. (i livraison.) 

TAILLEBIE DE DIAMANTS de M. Coster, à 
Amsterdam. — Historique de la taille des dia- 
mants. — Mines. — Composition. — Taille en 
brillants, en roses. — Volume et poids des dia- 
maols. (2 livraisons.) 

brasserie; PETERS, à Puteaux. —Historique de 
la btère. — Détails dis la fabrication dite bava- 
roise. — Caves de Puteaux (i livraison.) 

PLATRIÈRES DE VAUX, près Trîel. -^ Exploita- 
tion des carrières. — Nouveau système de cuis- 
son. — Usage du plAtre. (i livraison.) 

FXBRIQUE de rubans de MM. Gérentetet Coi- 
gnet, à Saint-Étlenne. — Historique des rubans. 
— Principaux métiers. — AppréU. (i livrai- 
son. 



FABRIQUE D'ARMES DE L'ÉTAT, à Liège. - 
Anciens procédés de fabrication des canons <le 
fusils en fer forgé. — OuUllage mécanique pour 
les pièces de la plaUne. (l livraison.) 

MANUFACTURE IMPÉRIALE D'ARMES DE 
GUERRE, à Châtellerault. — Nouveau)^ procé- 
dés de fabrication dcTcanona de fusds en acier 
fondu. — Cuirasses. — Armes blanches. — 
Epreuves des armes à feu et des armes blanches. 

. (1 livraison.) 

LE CREUSOT, — Historique. — Mines de fer, - 
Houillères. — Fabrication du coke métallur- 

• ; giqoe.^r^ Hauts-foûmeaui.-r-. Forges. — Fon- 
deries. 4r* Atèlierg de construction. ^ Brique- 
terie. — Distributioh des eauiC (4 rivraisons.) 

^ABRIGATdON DES EAUK-DE-VIE. ÉTABLISSE- 
MENTS. HENNESSY à: Cognac. -- Historique, 
r ï>'sîi!ïation. — Traitement des eaux-de-vie. 

■ — Expéditions -^ Cbinméhie; (t livraison.) 

FILATURE DE SOIE de M. X. Blanehon, à Saint- 
JulienSainl^Alban (Ardèche). — Achat des co- 
tons. -^ UâtoHque de' la nUsty^e.^ — Filature. 
— Historique du inôuHdagé; ^ Moulinàge. (2 li- 

-^^Sc'^^^^J^'^^^^- iiii^tqriqne:— Pro. 
. c^éé6â^%tmihjfk^^^ AteMec'.de sci^i, décou- 
,'. Wge et poliwage. .-. .Çàblari^ /df fer, ^ Non- 
. -wMcs appl*ç^ioiift #)>r4oMe'.i» <iwai8ons.) 



ruiLE^ES i)i: MONqrAHto; ^ Houillère de 
Monlthaniu, -. gabricatiob méijànîquie de tuiles. 
(1 livraison^) . ? ^ . . 






FABRIQUÉr D'ACtal i^ONDÙ de MM. Frédé- 
r%ch Kfupj)^ à Essen (Prusse). — Prépara- 
tkMi'des ftrs puddlésr-^'ttbriarflîon des ci^u- 
^ ' :,t;i^^^^*^® *^^'*8e ,eh gi^ndès masses. 
— Marteâtt-pilpn de cihqùanfe* milieu kîlograra- 

: mes. — Fabrication spéciale des. canons en acier 
fondu. (4 livraisons.) 

FORGES IMPÉRIALES DE LA MARINE, à Gué- 
«ïgny (Nièvre). FabHoation to eàbles-chatnes 
anorts. -^ Vis àsbms. — Outillage maritime. 
(1 livraïami.) 

DENTELLES DU PUY. — Historique. ^ FabH- 
cation des dentelles. — Institution d»a Béates 
(2 livraisons.) 

FABRIQUE D'AIGUILLES de M. Schuhmacher, à 
Aacljen (Prusse). — Histoiique. — Choix de 
racier. -f Estampage, percement, polissage. — 
Différentes espèces d'aiguilles. — Epinîles d'a- 
cier, (i livraison.) 

CAVES DE ROQUEFORT, — Historique. — Fa- 
brication des fromages. — Préparation et séjour 
dans les cavee. — Commeroe. (l livraison.) 

FABRIQUE D'ALUMINIUM à Alais et de bronze 
.d'aluminium à Nanterre. — L'aluminium. — 
Sa fabrication. — Ses propriétés. — Fabrica- 
tion et usage du bronze d'aluminium, a livrai- 
son.) 

^^^iî?,'^l^ ^^ CANONS DE LA MARINE IM-. 
PERIALK, à Ruelle. — Histoire de l'artillerie 
de gros calibre. — Fabrication des canons fret- 
tés se chargeant par la culasse. (6 livraisons.) 

EXPLOITATION AGRICOLE DE LA BRTCHE. - 
Culture industrielle. — Distillerie. (2 livr.) 



. * 



i 






» 



FABRIQUE DE PAPIERS PEINTS de M. rsîdùrê 
Leroy. — Fabritotion mécaoîqM des papiers 
V piehits. (1 livrawoii.) . - w 

FILATURE PE SOIE ET TISSAGE Sonnet^ à 
JujUrieux. — Institutions ouvrières. (1 livr.) 

VERRERIES DE LA LOIRE. — Fabrication des 
bouteilies; des verres à vitre; de la goblettene. 
(\ livraison.) 

FAÏENCERIE DE CïEN. — Faïences fines, — Or- 
nementation ancienne. (1 livraison.) 

* ■ ^ . ■ • * - - 

ÉTABLISSEMENTS JAPY, il Beaucouvt. — Horlo- 
gerie, vis. — Casserie. (8 livraisons.) 

yORGES ET CHANTIERS DE LA MÉDITERRA- 
NÉE. — ^ Oonstruotiott des navires en fer. — Pa- 
quebots. — Navires blindés, (i livraison.) 

MANUFACTURE IMPÉRIALE D'INDRET, - Con- 
stroction de machines pour la marine impériale, 
(î livraisons.)^ 

REIMS, — L*indu8trie lainière à Reiras. — Son 
histoire. — Historique des peigneuses et des 
métiers à tisner. — ÉTABLISSEMENT HOI^ 
PEN. — Peignagedelaine. — ETAB. VILLEMI- 
NOT-HUARD. — Peignage. filature, tissage 
du mérinos et du cachemire d'Ecosse. — ETAB. 
FORTELWILLEMINOT. — Peignage. — ETAB. 
WAGNER ET MARSAN. — Peignage. — Fila- 
ture et tissage. - ETAB. NEUyiLLE ET Ml- 
NELLE. — Teîntoreriie. — Apptêtsde mérinos. 

— ETAB. MARGOtlN. —Foulerie. —Apprêts de 
laine cardée. — SOCIÉTÉ DES DÉCHETS.' -- 
Vérificfttiou des dédxets de laine. (9 livraisons.) 

FABRIQUE DE CAOUTCHOUC de M. GuibaU 

— Histoire du caoulchowp. — Première pré-, 
naraiipn. — Vulcanisation. — Industrie des fils 
électriques pour tissus. —. Vêlements imper- 
méables. — Chaussures. — Applications diver- 
ses. (2 livraisons.) ^ 

• ■ • • 

USINE GEVELOT. — Fabrication du fulminate 
de mercure. ^ Des amorces- — Des cartouches 
de chasse et de guerre. (3 livraisons.) 

FABRIQUE D'ARMES, de M. Le/anehe^x. -^ 
Fabrication des revolvers i(î livraisons.) 



FABRHIUR DÉ. TOiH^CS OIWÈES. --Toile» de 
crandBs dimeniions pour navires, -r- Toiles cuirs. 
^ M<rfeskme. — Talfetos gommé. (1 livraison.) 



^ I 



FABRIQUÉ DÉ MACHINES AGRïCiH^ de BL Pi- 
nef, h Abiîly: - Manège Pînet. - Machme à 
Ijatire. — Tarares. — Moulins. — Atelier de 
mécaniques agricoles, (l livraison.) 

TEINTURERIE BOUTAREL, à Clichy-la-Garenne. 

- Examen des étoffes. — Grillage au gai.- 
Dégorgeège, teinture. ^ Principales matières 
colorantes. ^ Atelier des couleurs clau«s. -• 
Atelier des noîrs' ~ Rivière^anglaise. - Sé- 
choirs, apprêt^, épaillage. (4 livraisons ) 

VERRERIES DE VENtSE ET DE MUaANO. -^ 
Historique. — Anciennes verreries. — Fabbridie 
tjniie. — Fabrication des perles et conteries- 

— Établissement Salviati. — Verrerie d'art et 
gobleiterie vénitienne. (2 livraisons.) 

MINES ET USINES DE LA HAUTE-SlLÉSp. - 
Description et historique dtji district métallur- 
sique de Beuthen. -*■ Scharlei ,> mine de une 
et taverie d« minerai. ^ Lipine, fimderie de 
rinc et laminoirs. ^Triederichs-Hotte, fonde- 
rie de plomb, — Nouveaux précédés d'extrac- 
tion de l'argent. — Donnersmarck-Hulte, hauts- 
fourneaux où Ton recueille en même temps le 
fer, le zinc et Targent. — Institutions ouvrières 
silàlennes. (7 livraisons.) 

SOIERIES DE TOURS. -^ Historique de la soie 
en Touraine. -^ Établissement F«y-Martin. j 
Et. Louis Roze. —Et. Croué et Gillier.-IÊt. Al- 
beri Durand. (6 livraisons.^ ^ 

FABRIQUE DE MATIÈRES COLORANTES. - 

Historique des couleurs extraites de la bouille. 
Établ. A. Poirrier à Saint-Denis, — Fabrication 
du violet de Paris, du rouge, du bleu, de 1 orange, 
du jaune, du vert et du noir d'aniline. (3 lîvr.) 

ATELIERS D'ARTILLERIE RËFFYE. — Fabrica- 
tion des canons de 7 et des roitrailleo9e& 

FERME EXPÉRIMENTALE DU, BRIZAY. -r Em- 
ploi des engrais diimiques et 4es nouyeUes ma- 
chines agricoles, faucheuses, n(ioissonneu8es».etc. 



►0«K>0' 



On peut recevoir par la poste chaque livraison séparée, en envoyant à MM. Michel 
LÉvY frères 60 centimes en timbres-poste. _ ♦ 

' :• '" ■ • < ■ ■ 

aa centime» la livraison etaese toum le» IMiralre»* 



PAEIS. 



— TYPOGRAPHIE DE E. PLOIf ET c'«, RUE GARABClÈRF. , 8. 



.« À 



-^ . »- 



'-^i ' FABlfit OAUf AN^N LÉVY, L1BRA|RE.É01TB|JB, RUE AUBBR, 8 

BT BOULBVilBD DBS ITAifsés, 16, A LA LIBBAIRIB NOOVBLLB 

! ' ■ 

■^— ■ ■ ■ » ■ — ^—4i i ittmf ■ ■ ■ ■ 

t 

I la XI' Série vient de paraître 



• 



( • > 



/. ./ 



,/ 



i,— 4- 



Paix : 

ÔO CBNTIHBf 




USINES 



/ • 



/ I 



ÏA traduction 0t hi rapiodneUoB sont l é ét t tlei 



^»M«a«ai^ 



MtereMW^ paw.la«t «e «ol coaMme ta vé«aetlMi# * M. TUR0AN, 



■'.• i 



T*' 



»•'- 



» 'i 



Ia 



J 



I • 



LBS.GB^DES US^<SS pai^sse^t mensnelleiiient en .Uvraison» de le pages grand 
ln-8*, impg^nin l^vee lim:^, «qr })^a paf^ler sattaé, ornées de belles gravures et de 
dessins explicatifs^ contenant rhi^ire et la description d*ane des grandes Usines de la 
JFraiMe onde rÉtranger» ainsi qae rexj^lieation détaillée de l'indostrie qn'elle représente. 



Omte. volumes parus se vendent : 

m 
■ • I , 

Rrocliés : 12 finuios le Tolurne. — Relioie demi-cliagria» Cnaclie dorés : 17 fraaa. 

JPriûo liff roiff me i 19 frane» 



/ 



fi 



I. î •; 



• ». ? • . f 



» •' • k 



' tr i l t I 

éTA^X^ISSBMlBNTS DB J A*. I>ÉO RI T8 



• % 



*; ' T 






4, S, 3. Ibs Gobbluis* ' ' * 

i. LbS ÏIoULINS de SAINT-MAtm. 

5,. 6, 7, s. LImprimerib nation alb. 

9. Fabrique de bougie. 
40. La pAPETEàiE i}*hssùî(kk. - ^ 
44, 42, «3. La' Papeterie d^Essonnb.' 
44, 48, «6, 47. SÈVRES. 
48, 48, 20. Orfèvrerie Cbristoflb. 
tf;'é2 88, 8»; >t4rAmlsi^8NTs Obrosiv bt 
•-CSàit. 



^'88, 86, t7, 88. Savonner» Abnavon. 
1lf9^,'30; 84, 38, 38. La Monnaie. • • 
34, 35, 36. La Manufacture des tabacs. 

37. Literie Togber. ' 

38, 39. Manufacture de pianos oe Pletba. 
et Wolf. 

40. Filature de laine Davin. 



w 



7 



41, 48, 43. Glaces de Saint-GobaiN. 
44. Omnibus de Paris. 



45. UsiNEàLBGTBOUéTALLliRGIQUBD'AUTEUtt. 

46. Charbonnages des BoucHES-DU-BâoNB. 

47, 48. Boulangerie cbntbalb des bopitaux. 
49, 50, 5». La Foudre. Filature Pouyer- 

6S. P£PiNiîhiB9i>'ANDtiB Lbroti^*Angbrs.' 
53/54. UsiNB A GAZ db'la Compagnie pari- 
sienne. 
55^ Usine a ôaz portatip. 
56. Impression sur étoffes (Thierry Mieg). 

67. Aciéries Jackson. 

68, 59, 60. Cbistallerib db Daggabat. 



i**. 



i "». 



.M^ 6 V 63, 64 . ^TABUtssEliENTS Dollfus-Vibg* 
65, 66. Manufacture de tapis de Chocqubel. 

67. Fabrique o'or BN,^r.BUiLLBs db Go- 

gubl, etc. 

68. Manufacture de papiers pBiNTi db 

Desfossés et Kabxh. 

69. 'PARF01IB6i«i PVBBlt^ 1»' 

70. Fabrique d^b^és ALBiAiDiVé . 

74 . Fabrique de coutellerie db Mbbiiilugd, 
A Chatellbrault. 

7âS. Établissement thermal db Vichy. 

73. Hauts FOURNEAUX, forgbs et acIéeibs 
' ' *^ ' DB Pétin et Gaudbv. . ' 

^^ ^74, 75*. MU^ES ET FONDBBIBS BB BllfC VlEttU- 
UoilTA^KE. 

' '- 1%, FafBHgKR^B SfQHOBfif. 

77. Tbinturrrib de sou Gbinon et Marnas, 

A Lyon. 

78. Fabbiqub de boutons géramiqubb db 

Baptbrossbs, à Bb^bb» 

79y 80. Imprimerie Paul Dupont. 

< 1 > 

8t, SS, Fabrique de sucre db bbttbbavb, 

A SaINT-LbU D*fiS8BBBNV« . 

83, ^^ ËrABfcisa£MBf(ir Mbrcibb, k LOIIVIEBS. 

85, 86, 87, 88. Fabuiqus db dbap6 FtfviGNY, 
A Elbbuf. 

89, 90, 94 . Fabriqujb db draps Raphaël Rb- 

y^f,^ NAULT, A LoÛviERS. 

92. Fabrique d'ameublements, Mazaboz. 

9a, 94. Taillebib db diamants db Gobtbb 
d'Amsterdam. 

65. Fabrique de dentelles de Bruxelibb. 

96. Brasserie Peters. 

97. Plateiébes de Vaux. 

98. Fabrique de bubans GébbmtbTi a Saint* 

ËTIB.XNB. 



99. 'Fabbiqub B'ABMts w l'État, a Libob. 
400. Manupagtubb nationale d*abmb8 de 
Cbatbllbbault. 



404. 402, 403, 4^4. Lb Crbusot. 

405. ÊTABLISSBI^IIT HeNNBSSY, DB COGNAC. 

406. FiLATUBB DB SOIE DB BlANGBON, A 

Saint-Julibn (AbdAcbe). 
f07, 408, 409. Ardoisières d'Arbbbs. 

440. TUILEBIB DB MoNTCBANIN. 

444, 442, 443, 444. Fabrique d'acibb VONBO 

DE Fbéoébic Kbupp, Essbn. 

445. FoBaBB naiionajuss db la Cha^smob. 
146, 447«Db»tbllb9DuPut. * 

4 1 fr. Fabriodb d'aiguilles d'Aix*la-CbaMllb. 

449. Gaves DB RôQUBFOAT. 

420. Fabrique d'aluminium, a Alaib bt Nan* 

TEBBB. 



424, 422, 423, 424, 425, 426. FoNDBBiB DB 

OAHBMB DB Jiàf AUMMBf A IUBIU. 

427, 428. UsfNfe Mbkibr, a Noisiel. 

139, 430. Exploitation agrigolbdblaBbighb. 

434, 432. Joaillerie Rouvbnat. 

433. Fabrique db papibb pbint d'Ibidobb 
Leroy. 

'434. TiSlAOB DE soie BcH^NUT,' AicÙBBIBUX. 
tSS. yBRREBtBS DB LÀLOIRB. 

436. FAibncbbib dbGibn. 

437, 438, 439. ÉTABLtSSEllBNTB lAity A BbAU- 

court. 

440. POBGBS ET chantiers DB U MéDITBB- 
BANÉE. 



4i4, 44f. tàDRBT. ^ 

U3, 444. Les Fabriques de Reims. 

445, 446, 447, 448, 449, 450, 454. Fabbiqub 

DE 'Reims. 
452, 453. Fabrique de caoutchouc Guibal. 
454, 455, 456. Fabrique d'amorces bt db 

CARTpUCUES GbVBLOT. 

457, 458. Fabrique d'armes Lefauchbux. 

459. Fabrique de toilbs ^rées. 

460. Fabrique de machines aqaicoim 

M. Pinbt. 



464, 462, «63, 464. TBltfXUBBBIB BOOTABBL. 

465, Vbbbebib db vMubano, «es Vbnibb. 

466, 467, 468, 469, 470, 474, 472. MiNBS bct 

USINES DB SlLÉSlB, BING ET PLOMB. 



-^ »d 



faïencerie de gien 



La faïence que Ton fait à Gien n'est pas la même que cellç dont 
nous avons raconté la fabrication en décrivant Tusine de M. Signo* 
ret, à Nevers; cette dernière est une terre cuite rouge ou jaune 
recouverte d'un émail stannifère opaque, et dans laquelle la cou- 
leur blanche est obtenue par rémail. La faïence de Gien est une 
terre blanche revêtue d'un émail translucide et presque tou- 
jours incolore qui laisse apercevoir le ton du biscuit sousjacent; 
cette faïence, très-usitée en Angleterre, a été appelée d'abord 
cailloutage^ parce qu'elle est presque toujours composée jen 
partie de cailloux pulvérisés ; on l'appelle aussi porcelaine opa- 
que, à cause de sa blancheur sans transparence, et parce qu'elle 
renferme une notable proportion de kaolin. Jusqu'à présent, 
bornée à la fabrication des objets d'usage domestique du plus bas 
prix, la faïencerie de Gien vient, depuis quelques années et sur- 
tout depuis quelques mois, de consacrer une partie de ses forces 
à l'exécution de produits d'un ordre plus élevé et cependant d'un 
bon marché relatif qui ont eu à l'Exposition de cette année un 
très-grand succès. Elle a de plus renouvelé complètement son 
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iDstallatîon et est arrivée à se placer au premier rang parmi les 
établissements similaires. 

La faïencerie a été fondée à Gien, en 1822, par M. Hall qui 
venait de vendre la fabrique de Montereau et celle de Creil, 
installées par lui ; comme le contrat de vente indiquait la défense 
d'établir une nouvelle faïencerie dans un rayon déterminé, 
M. Hall, trouvant à Gien un ancien couvent de Minimes, dont 
les bâtiments vastes pour Tépoquelui semblaient propices à l'éta- 
blissement d'une usine, il s'en rendit acquéreur et commença 
une fabrication de faïence. M. Geoffroy succéda à M. Hall ; il put 
se procurer à Neuvy-sur-Loire une terre fort convenable disposée 
en amas enfouis à une profondeur de cinq à huit mètres : terre 
d'une plasticité excellente, mais qu'il est impossible d'exploiter 
en galeries, à cause de sa disposition en masses irrégulières ; 
conduite par M. GeoflFroy, la fabrique prospéra et sa réputa- 
tion s'étendit dans tout le centre, l'ouest et le midi de la France. 

Encore aujourd'hui, les ustensiles de toilette, les assiettes, les 
saladiers, les bols, les pots à confitures diffèrent peu de forme et 
d'oniementation ; certaines pièces se sont reproduites et se re- 
produisent indéfiniment, à la condition de rester identiques; 
d'autres se modifient plus ou moins suivant la mode du jour, 
et tout en maintenant sa fabrication de fond, Gien a subi, comme 
tous les autres établissements industriels, les influences de la mode. 

Gênés dans le développement et dans l'application des moyens 
mécaniques modernes par la disposition des bâtiments de l'an- 
cien couvent, les administrateurs actuels de l'usine l'ont recon-^ 
struite presque en entier sur des données mieux conçues et cela 
sans cesser de produire, sans interrompre une fabrication crois- 
sante. Ce tour de force, auquel sont tenus tous les anciens éta- 
blissements qui se transforment est plus difficile encore pour une 
fabrique aussi complexe qu'une faïencerie ; cependant Gien n'a 
pas cessé son travail, les fours ont été allumés comme à l'ordi- 
naire et Ton a pu maintenir la proportion voulue, pour la bonne 
économie du travail, entre les pièces ébauchées, cuites, émail- 
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lées et livrées aux décorateurs ; encore quelques mois et Gien, 
complètement rajeuni, sera une de nos usines les mieux mon- 
tées et les plus intelligemment agencées. 

Les matières premières employées dans la pâte de la faïence 
<ie Gien sont d'abord : de Targile plastique de Neuvy, qui arrive 
par bateaux et est déchargé sur le quai qui borde la Loire et sé- 
pare seul le fleuve des portes de l'usine ; à côté de l'argile arrive 
le kaolin, non de la Haute-Vienne, mais de l'Allier où des gîtes 
assez considérables sont exploités entre Gannat et Montluçon ; 
la troisième matière contenue dans la pâte se trouve dans la 
Loire même, ce sont les cailloux siliceux du fleuve que l'on 
ramasse pendant les basses eaux. Ils sont calcinés dans des fours 
et broyés à l'eau dans des moulins établis sur de petits cours 
d'eau à deux lieues de Gien. Pour épargner une partie de cette 
main-d'œuvre assez chère, la faïencerie va les remplacer par des 
quartz kaoliniques, kaolins non lavés, dans lesquels se trouvent 
en assez grande abondance de petits cailloux de quartz. La glaise 
donne à la pâte la plasticité, le kaolin la blancheur, le quartz la 
résistance au feu et la rigidité au biscuit. Ces trois matières sont 
pesées à sec et jetées dans une cuve en proportion variable, 
suivant le degré de plasticité des terres. 

Dans cette cuve tourne un malaxeur qui agite et mêle aussi 
uniformément que possible les trois matières soulevées par une 
abondante addition d'eau. Au sortir de la cuve, l'eau entraîne 
les terres délayées; elle passe au travers de deux tamis, l'un en 
toile métallique, l'autre en fil de soie tout à fait semblable au canet 
qui garnit les blutoirs des moulins à farine ; les tamis retiennent 
toutes les parties encore sableuses et ne laissent passer que les par- 
ticules d'une extrême ténuité ; l'eau qui les entraîne est conduite 
par des tuyaux jusqu'à des fosses pouvant contenir environ 260 
mètres cubes ; ces fosses sont en maçonnerie parfaitement étan- 
che, et séparées par des murs qu'il est nécessaire de faire très- 
solides si on ne veut pas qu'ils cèdent à la poussée de l'énorme 
masse d'eau qu'ils ont à porter. 
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En séjournant dans ces fosses, les matières terreuses en sus- 
pension dans Teau se déposent lentement, et Teau qui reste à la 
surface s'évapore ou est décantée ; plusieurs coulées successives 
suivies de plusieurs décantages finissent par remplir la fosse 
dans laquelle la pâte reste environ trois semaines avant d'attein- 
dre la consistance nécessaire aux opérations suivantes. 

Enlevée alors au moyen d'une pompe Letestu, la pâte liquide 
est envoyée dans une presse anglaise fort ingénieuse qui se com- 
pose de deux forts montants entre lesquels sont logés vingt-quatre 
compartiments en toile. Dans le bâtis qui le limite se trouvent 
des gouttières dans lesquelles l'eau s'écoule. Un tuyau commun 
communique par des robinets avec les vingt-quatre comparti- 
ments ; dans ce tuyau monte la pâte liquide qui remplit les cavi- 
tés circonscrites par la toile ; la pâte chassée continuant à arriver 
parla pompe foulante, il s'établit une sorte de pression hydrau- 
lique sans cloisonnage intermédiaire, la colonne d'eau faisant 
elle-même l'office de piston. Sous cette pression, l'eau contenue 
dans les compartiments commençant à filtrer au travers de la 
toile, les parties terreuses restent nécessairement en dedans. 

D'abord l'écoulement est compensé par l'arrivée de nouvelle 
pâte liquide , mais il vient un moment où l'arrivée dépasse la 
sortie, une pression plus énergique se manifeste. La presse se- 
rait bientôt cassée si une soupape avec contre-poids calculé ne 
s'ouvrait latéralement pour laisser le trop-plein s'écouler et re- 
tourner au réservoir d'où l'on a chassé la pâte ; les terres finis- 
sent par remplir entièrement les compartiments et subissent alors 
une véritable pression hydraulique qui en chasse presque toute 
l'eau. Au bout de quatre heures l'opération est terminée et la 
pâte suffisamment desséchée est versée dans de grands bacs au 
^fond de caves où elle séjourne aussi longtemps qu'il est possible 
au fabricant de les y laisser. 

I Pendant le séjour de la pâte dans les caves, elle s'égalise, 
prend une consistance uniforme, et au dire de tous les céramis- 
tes, subit une sorte de fermentation lente qui en développe les 
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qualités plastiques. Les traditions chinoises racontent qu'il faut 
laissr r cent ans dans les caves, les terres destinées à faire la por- 
celaine ; avec la ^rapidité de l'industrie contemporaine^ c'est tout 
au plus si les terres de Gien séjournent plus d'un mois dans le 
sous-sol. Le raffermissement des terres se liisait autrefois à Gien 
par une méthode beaucoup moins ingénieuse, mais qui cepen- 
dant donnait encore d'assez bons résultats ; la pâte liquide était 
enfermée dans des sacs de toile et placée sous un énorme pres- 
soir, par lits séparés au moyen de claies en feuilles de fer. Ce 
pressoir à engrenage mû à bras finissait par extraire l'eau, mais 
c'était une manœuvre lente et assez coûteuse que d'ensacher et 
de désacher ces terres par fractions de 1 5 à 20 kilogrammes 
environ. Il est du reste facile de se rendre compte, à Gien, des 
avantages et désavantages des deux procédés, car le vieux pres- 
soir fonctionne encore à côté de la nouvelle machine. 

Lorsque le moment de l'employer est venu, on passe la terre 
dans un malaxeur qui ressemble beaucoup à ceux que l'on em- 
ploie dans la fabrication des tuyaux de drainage, et que nous 
avons décrits dans notre livraison concernant la tuilerie de 
Montchanin. La terre sort en un gros boudin carré que l'on dé- 
coupe en ballons de vingt-cinq kilogrammes environ. Gien em- 
ploie tous les jours cinq cents de ces ballons, quelquefois plus. 
Les ballons sont enlevés par des monte-charges et portés dans 
les ateliers où la terre doit être travaillée. Les manutentions 
sont diflTérentes suivant l'objet à obtenir. 

La fabrication courante la plus simple et la plus usitée à Gien, 
est celle des assiettes, dont il se fait chaque jour des mil- 
liers. De même que pour les saladiers, les cuvettes, les assiettes 
à soupe, les soucoupes, et toutes les pièces largement ouvertes 
le procédé n'oflfre aucune difficulté. L'ouvrier fait un certain 
nombre de galettes de poids aussi égal que possible, en appla- 
tissant la terre sur une table en pierre posée près de son tour ; 
il empile ces galettes à portée de sa main et se place devant sa 
table fixée dans une embrasure de fenêtre et au centre de la- 
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quelle ressort, se mouvant sur un arbre vertical, une tournette 
circulaire faisant volant, £a tournette porte le moule en plâtre 
dont la convexité doit recevoir la concavité de Tassietle. Ut 
gamin placé près de rétabli pose la galette, nommée croûte, 
sur le moule, l'ouvrier la fait adhérer et imprime de la main 
un mouvement de rotation à la tournette. 

Pendant cette rotation, il façonne la pièce avec un calibre en 
terre cuite Dans la nouvelle installation, les tournettes des fai- 
seurs d'assiettes sont mues par une transmission de la machine à 
vapeur. Dans un espace de temps à peine appréciable, l'assiette 
est faite ; le gamin Ta posée sur des rayons placés au centre de 
la pièce et l'a remplacée sur le moule par une croûte nouvelle. 

Quand un certain nombre de pièces sont moulées, l'ouvrier se 
fait apporter par le gamin les assiettes ébauchées, les place de 
nouveau sur le moule, les polit avec une éponge mouillée et un 
morceau de corne et en coupe les bords avec une lame de tôle. 
Le gamin les reporte sur les rayons d'un séchoir où elles repo- 
sent sur des surfaces unies et absorbantes en plâtre, pendant 
deux ou trois jours, suivant le degré de chaleur et d'hygrométrie 
de l'atmosphère ; l'hiver on chauffe le séchoir au moyen de ca- 
lorifères. Par ce procédé presque entièrement manuel, puisque 
la tournette ne peut guère être considérée comme un moyen 
purement mécanique, un ouvrier et son aide font chaque jour de 
mille à douze i'.ents assiettes, plus d'une par minute. 

Il a été souvent question de remplacer ce travail par celui 
d'une presse automatique mue par la vapeur, mais tous les essais 
n'ont donné jusqu'à ce jour aucun résultat satisfaisant pour dif- 
férents motifs. Le principal, c'est qu'il a bien peu d'intérêt à di- 
minuer le prix d'une main d'œuvre déjà très-basse mais qui 
donne des résultats certains et connus, et que les fabricants hé- 
sitent avec raison à installer des appareils coûteux à étabUr. 

Du séchoir, les assiettes passent au four où nous les retrouve- 
rons tout à l'heure jointes aux autres pièces obtenues par des 
procédés d'un autre genre. 
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Tous les vases ronds, comme les soupières, les tasses, les 
pots à confiture, les bols, les vases à fleurs, sont faites sur le tour 
par des ouvriers d'une grande habileté; avec leurs mains seule- 
ment et à Faide de quelques outils d'une extrême simplicité, ils 
donnent à la terre toutes les formes qui dérivent du cercle; une 
équerre, quelques calibres leur suffisent ppur produire des objets 
d'une régularité parfaite. Leur établi est fixé dans l'embrasure 
d'une fenêtre, comme les fabricants d'assiettes; du centredela table 
sort un plateau porté par un arbre qui reçoit le mouvement d'une 
transmission de la machine à vapeur; une épaisse galette de 
plâtre est posée sur le plateau et varie de grandeur suivant les 
dimensions de l'objet qui est en cours d'exécution. Les ouvriers 
ébaucheurs font presque toujours le même genre de pièces; ainsi 
l'un ne fait que des bols, l'autre ne fait que des soupières 

Les grands vases sont la spécialité d'un petit nombre. Rien n'est 
plus intéressant que de voir se former sous les yeux un vase de di- 
mension un peu élevée : l'ébaucheur placé sur le plateau de son 
tour une forte portion de terre qu'il étreint avec ses deux mains 
pendant que le tour commence à tourner : la rotation combinée 
avec la pression des mains fait élever verticalement la pftte par 
un mouvement héliçoïde ; si l'ébaucheur desserre un peu ses 
mains, le cône redescend et s'aplatit par la force centrifuge et 
le poids de la terre. Plusieurs fois l'ouvrier ouvre ainsi et resserre 
les mains, forçant les moUécules de la terre à se ranger dans un 
ordre voulu, pour que la pièce puisse résister sans se casser aux 
^ effets de dilatation et de rétraction de la cuisson . Lorsqu'il juge 
sa terre prête, il enfonce à la partie supérieure d'abord le pouce, 
puis l'une des mains, tandis que la main restée libre, continue à 
modeler l'extérieur. 

Dans les grandes pièces» pour guider le travail,, une tige de 
cuivre, s'élevant à quelque distance du plateau, porte deux 
minces baleines que l'on peut avancer ou reculer, assez flexibles 
pour ne pas déchirer la pièce, mais cependant assez raides pour 
marquer la largeur qu'elle doit avoir. La rapidité, la sécurité avec 
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laquelle un ébaucheur donne à sa pièce la forme voulue, sont 
vraiment merveilleuses; et ce n'est pas seulement le galbe qui 
est oblenu, mais l'épaisseur des parois variables suivant tel ou tel 
point du vase, l'indication des filets, des rebords de certains our< 



lets. Quantaux anses, elles sont rapporiéesaprèscoup par d'autres 
ouvriers, lorsque les pièces ont été tournassées dans un atelier 
spécial. 

Le tournassage est une opération exactement semblable à celle 
qu'exécutent les tourneurs sur bois ou sur métal^ celte opération 
a pour objet d'enlever toutes les ébarbures et de donner toute 
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la régularité nécessaire aux parois ; l'ouvrier pose à l'extrémité 
d'un tour horizontal la pièce à tournasser sur laquelle il lève les 
copeaux de terre avec une lame qu'il tient à la main. 
Le troisième procédé est réservé àlous les objets céramiques 



L'ùbaucbeur. 



qui n'affectent pas la forme ronde ou bien dont les surfaces exté- 
rieures portent des reliefs, des côtes ou sont déprimés par des 
parties planes. Tout ce qui est ovale ou carré, les plats longs, les 
saucières, les sucriers pour sucre en poudre, certaines cuvetti^s, 
un grand nombre de cache-pots se font parle moulage : on coiu- 
mence par fuii'c un modèle complet en plâtre ou en terre cuite 
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soit simplement modelé, soit sculpté avec plus ou moins de ta- 
lent, sur ce modèle on obtient un creux qui est encore tra- 
vaillé au burin, et dans lequel on moule un modèle définitif qui 
sert à obtenir le bon creux. Quand les objets doivent être ré- 
pétés un très-grand nombre de fois, on est forcé de faire 
plusieurs bons creux ; certains de ces moules servent presque 
indéfiniment. 

Que les pièces soient faites sur un moule, en rond de bosse, 
ou dans un moule creux, ou bien ébauchées sur le moule, elles 
reçoivent toutes leurs anses de la même manière. Les anses sont 
fabriquées par pression dans des moules ou tirées à la filière 
qui trace les filets et sont collées avec de la barbotine ; quand les 
pièces sont garnies, on les met d'abord en cassette, boîte de terre 
cuite fabriquée dans l'usine. Les grandes pièces ont chacune 
leur cassette, les assiettes et pièces plus petites sont rangées plu- 
sieurs dans la même boîte et séparées l'une de l'autre par des 
boudins ou des tasseaux de terre cuite. Le four de cuisson est 
haut de cinq mètres et large de six, il est desservi par neuf allan- 
diers, huit pour le tour, un pour le centre. La houille dont on 
se sert à Gien est du charbon de Gommentry, maigre, autant 
que possible, à longue flamme, le chargement dure huit à douze 
heures, la cuisson menée progressivement soixante-quinze heures, 
le déchargement à quinze hommes environ quatre heures, le 
l'efroidissement trois jours et trois nuits. L'intérieur d'un four 
en faïence en charge diffère peu de celui dont nous avons donné 
la figure dans la notice sur Sèvres ; au sortir du four, les pièces 
à l'état de biscuit sont rigides et blanches à émailler 

L'émail est un verre pulvérisé et broyé en particules si déliées ' 
qu'elles peuvent rester en suspension dans l'eau : ce verre est 
fabriqué préalablement par un mélange de matières fusibles. 11 
se compose, dans des proportions variables suivant les idées du 
fabricant de sable, de Fontainebleau qui fournit la silice, de 
minium qui donne le plomb, de carbonate de soude acheté à 
Saint-Gobain, de potasse perlasse, d'acide borique ou de borate 
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de chaux. Ce verre en pleine fusion est versé brusquement dans 
l'eau froide dont le contact Teffrite et facilite un broyage à la 
meule. Ce broyage se fait dans^ des moulins mus par la chute 
de petites rivières aux environs de Gien ; un broyage à l'eau ré- 
duit l'émail au degré de ténuité voulue ; si l'on veut des émaux 
de couleur, on mélange au verre des oxydes métalliques. 

L'émail en suspension dans l'eau remplit de grands baquets 
dans lesquels l'ouvrier chargé de le répandre sm* les pièces 
en biscuit, passe rapidement chaque objet ; il faut une grande 
habileté de main pour égaUser la couche, car le biscuit étant très- 
poreux, absorbe rapidement l'eau, et le dépôt s'épaissirait iné- 
galement au moindre retard. 

Après remaillage, on remet les pièces en cassette avant de les 
reporter au four» en ayant soin de les éloigner les unes des au- 
tres, car l'émail étant fusible, il résulterait une adhérence partout 
où il y aurait contact. Les assiettes sont séparées par des tasseaux 
triangulaires, de sorte qu'elles ne touchent que par trois points. 
Pour déterminer la fusion de l'émail, il faut moins de temps que 
pour cuire en premier feu , vingt heures suffisent : le feu est 
moins vif, mais mené très-bon train. 

Le four est élevé de quatre mètres en hauteur sur quatre de 
large; il est chaufié par huit allandiers, quatre de chaque côté, 
il n'y a point de foyer central. La conduite du feu est très-diffé- 
rente de celle qui est nécessaire pour le biscuit; les allandiers 
sont munis de grilles de manière que l'on obtienne un tirage 
oxydant. Jusqu'à présent Gien avait pu suffire à sa consomma- 
tion avec trois fours à biscuit et cinq à émail, mais en ce moment 
l'accroissement des commandes a déterminé la construction de 
dix autres fours qui desserviront les nouveaux ateliers établis sur 
une longueur de 175 mètres et larges de 14. 
/ Les pièces dites en blanc ne subissent plus aucune prépara-» 
tion, et au sortir du four sont presque immédiatement emballées 
pour satisfaire les acheteurs. Mais une grande partie de ces pièces 
doivent être décorées- ce qu'on appelle le décor proprement 
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dit est presque toujours peint ou imprimé sur émail cru ou 
cuit, mais il y a certaines colorations appliquées sur terre crue 
avant tout passage au four. Ce genre de décor, presque toujours 
monochrome, est réservé le plus souvent aux tasses, bols et 
autres objets communs. L'exécution se fait, en général, au moyen 
de procédés extrêmement simples et avec des couleurs très-bon 
marché; ainsi, l'un des ornements les plus à la mode dans la 
clientèle de Gien, est ce qu'on appelle le tabac. On fait une dé- 
coction de tabac dans laquelle on délaye de l'ocre qui donne un 
liquide brunâtre : au moyen d'une petite éponge on laisse tomber 
des gouttes de ce liquide sur la surface du bol ou de la lasse 
à intervalles aussi réguliers que possible. Chaque goutte qui 
touche la surface s'infiltre dans la terre et y dessine des radi- 
cules extrêmement déliés qui figurent des herbes marines. 

Un autre genre d'ornementation également très-usité est une 
sorte de marbrure imitant le jaspe ou l'agate. Voilà comment 
elle s'obtient : on verse dans une théière à trois ou quatre com- 
partiments des liquides colorés presque toujours en brun variant 
du ton le plus clair au plus foncé, et l'on verse sur le bol ou la 
tasse ces liquides qui, en sortant des compartiments, se répan- 
dent sur la surface sans avoir eu le temps de se mêler ; on pro- 
duit ainsi des veines en camaïeux qui ornent suffisamment. Après 
avoir ainsi coloré les pièces, on les fait cuire et on les recouvre 
d'émail transparent sous lequel apparaît l'ornement après la 
seconde cuisson. 

On fait encore sur biscuit beaucoup de ces ornements com- 
muns : avec une petite éponge imprégnée de couleurs on obtient 
des taches étoilées ; avec l'extrémité d'un petit bâton on figure 
des lignes gondolées, au moyen de pinceaux de grosseurs variables 
on peint des filets et des bandes circulaires ; pour tracer ce der- 
nier ornement, l'ouvrière a devant elle un petit plateau pivotant 
sur un essieu vertical : elle place le bol ou la tasse sur le plateau 
auquel elle imprime un mouvement de rotation, puis plongeant 
dans le liquide coloré un pinceau étroit s'il s'agit d'un filet, large 
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s'il s'agit d'une bande, elle appuie son bras droit sur une planche 
qui s'avance perpendiculairement à la table placée devant la 
tou mette : elle approche alors sa main assez pour que le pinceau 
touche légèrement la surface de l'objet placé sur la tournette, et 
la bande est instantanément tracée. Cette opération se renouvelle 
avec la plus incroyable rapidité, et les tasses s'amoncellent 
bientôt autour de l'ouvrière. 

Tous les ornements exécutés sur biscuit sont recouverts d'émail 
avant de passer au feu. La couleur se combine avec la couverte 
pendant la fusion et fait absolument corps avec la glaçure ; on 
ne décore pas ainsi seulement les objets communs; c'est sur bis- 
cuit que l'on imprime ou que l'on peint les personnages, les 
fleurs, les paysages de moyen et de grand luxe. La peinture se 
fait à la main après un décalque au crayon lithographique pour 
assurer les contours. L'impression est un art particulier qui 
demande un attirail assez compliqué : on n'imprime pas directe- 
ment sur le biscuit, bien qu'il nous semble cependant qu'au 
moyen des nouveaux procédés employés par les fabricants de 
papiers peints, et pour certaines formes, il serait possible d'épar- 
gner les frais et le temps des opérations préalables. 

On commence par dessiner un modèle complet, en s'arran- 
geant, lorsqu'il s'agit d'ornements, de manière à ce qu'on puisse 
le diviser en un certain nombre de parties identiques ; puis on 
reporte sur une plaque de cuivre le dessin ou les fragments de 
dessin, et on les grave en creux en se servant du burin. On 
constitue ainsi une planche de taille-douce, sur laquelle on 
étale la couleur, qui est une pâte visqueuse composée de verre 
coloré pulvérisé, broyé avec de l'huile de lin. Ces verres sont 
colorés par des oxydes minéraux mélangés à des silicates addi- 
tionnés de fondants à base de borax; le bleu est fait avec du 
cobalt, le jaune au moyen de l'antimoine ou du plomb ; le vert 
est du chrome, le rouge, du chrome, de l'étain et de la craie ; 
le noir s'obtient par le cobalt, le fer et le manganèse ; les bruns 
sont le résultat de divers mélanges. 
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La pâte Visqueuse, très-broyée, pénètre les cavités de la 
planche, et l'ouvrier enlève avec une raclette Texcédaiit de' 
couleur, de manière à ne rien laisser sur le cuivre rouge et 
brillant. Ces opérations se font sur le plateau en fonte d'une 
table chauffée. A la 'surface supérieure delà plaque gravée, l'im- 
primeur étale une feuille d'un papier spécial, très-mince, et 
cependant très-résistant. Jusqu'à présent, ce papier est tiré de 
l'Angleterre, car, soit préjugé, soit expérience, nos faïenciers 
français n'ont pu encore trouver de fournisseurs indigènes. 

Le papier une fois posé, on fait passer la plaque entre deux 
cylindres garnis de feutre, et l'on comprime la feuille qui, péné- 
trant dans les cavités de la gravure, se charge de la couleur. Les 
feuilles ainsi imprimées sont portées dans un grand atelier par 
des femmes et des jeunes filles qui appliquent sur le biscuit le 
côté revêtu de la pâte colorante. 

Le biscuit est assez poreux pour retenir la couleur, et l'on 
peut dépouiller entièrement le papier par une immersion dans 
l'eau, à la surface de laquelle il vient surnager. C'est ainsi que 
sont faits les services, jardinières, cache-pots et autres objets à 
ornements bleus, jaunes ou noirs d'un seul ton. Quand on veut 
faire des décors multicolores, on commence par imprimer les 
contours comme un véritable décalque, et l'on fait à la main les 
rentrures. Le service à la corne, qui a eu à l'Exposition un si 
grand succès, est décoré par ce procédé. 

Lorsque les couleurs peuvent résister au grand feu, après 
l'impression du contour, on les rentre sur biscuit; mais si elles 
n'ont pas la solidité nécessaire pour supporter longtemps la 
température de fusion, on les ajoute sur la glaçure, après 
cuisson, avec des couleurs dans lesquelles ce n'est plus l'eau qui 
est le véhicule, mais bien l'essence de thérébentine ; plusieurs 
rouges, et les roses au chlorure d'or sont peints sur émai\ cuit. 

La cuisson des couleurs ainsi rapportées s'opère dans des 
mouffles, petits fours en terre cuite, chauffés au bois et autant 
que possible à longue flamme; on pousse la chaleur jusqu'au 
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ramollissement de Témail, suffisant pour que les couleurs à l'es- 
sence y puissent adhérer; par ce dernier procédé de peinture 
sur émail cuit, on obtient toutes les couleurs, et par conséquent 
on reproduit toute image, jusqu'aux tableaux ordinairement 
réservés à la peinture à l'huile, mais il est cher et ne peut être 
appliqué qu'aux pièces riches. Les objets d'usage ordinaire, 
sujets à des frottements ou à des chocs, doivent toujours rece- 
voir leur décor sous émail. 

En ce moment, les ateliers de décor de Gien contiennent plus 
de cent personnes, imprimeurs et imprimeuses, peintres et con- 
ducteurs de mouffles, qui se hâtent pour satisfaire les nom- 
breuses commandes que l'Exposition a suscitées à la manufac- 
ture : les services à la corne, les services bleus ou multicolores, 
imitant le Rouen ou le Moustier, 'portant au centre le chiQre ou 
les armoiries, ont été, pour Gien, l'occasion d'un triomphe 
inattendu de ses directeurs eux-mêmes. A côté des grands dessins 
exposés par les autres fabricants, des reliefs épais, des couleurs 
voyantes, les ornements fins et sobres imités des anciennes 
faïences normandes ont paru plus applicables à des objets d'usage 
journalier. Tout étonnés d'avoir pour 8 ou 10 francs la douzaine 
les mêmes assiettes qui dans les ventes se payent de 20 à 1 00 francs 
la pièce, les gens de goût ont immédiatement compris la possi- 
bilité de se donner à peu de frais une excellente vaisselle très- 
élégante. Aussi Gien a-t-il été surpris par les commandes, et 
a-t-il dû s'organiser en toute hâte. D'autres produits destinés 
aussi à un grand succès, à la condition d'approprier les formes 
aux procédés de décor, ont fait également leur apparition au 
Champ-de-Mars, dans le pavillon de Gien : ce sont des objets 
irrisés par le procédé Brianchon. 

La faïence de Gien se prête aussi à la peinture, et l'exposition 
de la fabrique a montré ce que des artistes de talent pourraient 
faire même avec un seul ton sur fond blanc : de grands plats 
exécutés en noir par M"* Robert, en bleu et en rose par M"* Gon- 
douin, sont de beaux tableaux, qui ont de plus que les peintures 
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ordinaires le charme du glaçage et la cerlitade de l'inaltérubililé. 
Ce serait, suivant nous, une mode intelligente pour les personnes 
sachant un peu dessiner et peindre que celle de se faire à soi- 
même ou à ses amis des services de table et des ornements pour 



Ouvrière traçint ud« baade «u pinceau, 

les parois des murs avec de ces faïences de Gïen peintes sur 
biscuit. 

Gien occupe en moyenne 500 ouvriers, dont les quatre cin- 
quièmes au moins sont des hommes et des enfants; les femmes 
ne travaillent qu'au décor, à l'impression et au garnissage. 
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Faïences. — Origine de la porcelaine en. Chine 
et en France. — Matières premières. «^ Fabri- 
cation. — Encastrage. — Fours. >— Décoration. 
Marques de toutes les Poreelaines et de tontes 
les Faïences célèbres. (4 livraisons.) - 



L'ORPÊVRERIE CHRISTOFLE. — Historique. — 
Argenture. — Domre. — Galvanoplaslie. — 
OrfiéTrerie. — Bronze d^aluminium. (8 lifraisons.) 

LES ÉTABLISSEfiTENTS BEROSNE ET CAIl! — 
Fopderie de fer et de cuivre. — Travail des 
méiauvy Madiiiies «outils » Marteauvpiloûs^ etc. 

— Description détaillée de la rabiication des 
locomotives. — Appareils à sucre. — Macliines 
motrices de toute sorte. — Fabrication des 
wagodt). (4 livraisoDS.) 

LA SAVONNERIE ARNAYON. — Historique des 
saTons de Marseille. — Soude. — Huiles. — 
Savon bleu. — Savon Manc. — Derniers essais. 
^ Commerce du savon. (4 liTraisons.) 

LA MONNAIE. -* Historique et fabrication des 
Monnaie». — Balancier, Presses» etc. (5 livrai- 
sons.) 

MANUFACTURE IMPÉRIALE DES TABACS. ^ 
CatUKe du Tabae en France et à T Étranger. 
Préparations, usages divers de ce narcotique. — 
Tabac à fumer. — Tabac à priser. — Fabrica- 
tion des cigares français et étrangers. (S livrai- 
sons.) 

FABRIQUE DE PIANOS de MM. Pleyel, Wolf 
et C«. — Instruments ayant précédé le Piano : 
Clavier, Bpinettei etc. «— Magasinage des bois 
en grumes, en planches, en planchettes débitées. 
Assemblage de la caisse. — Travail du fer, du 
cuivre, de l'ivoire, de Tébène. — Nature et 
pose des cordes. — Accord des instruments ter- 
minés. — Expédition. — Commerce. (2 livrai- 
sons.) 

FILATURE DE LAINE de M. Davin. — U laine, 
sa production , ses usages* — Décreusage. •— 
Cardage. — Filature, (i livraison.) 

LA MANUFACTURE DES GLACES DE SAINT- 
GOBAIN. ^ Historique de la fabiication des 
glaces. — Nouveau projet dans le Coulage , le 
Polissage, PEtamage. — Commerce de Tétain. 

— Commerce des glaces. (3 livraisons.) 

USINE ÉLECTRO - MÉTALLURGIQUE D'AU - 
TEUIL. •^Application en grand de la galvano- 
plastie. (1 livraison.) 

LES CHARBONNAGES DES BOUCHES- DU - 
RHONE. — Machines de lignite. — Nouveaux 
moyens d^épuisement des eaux dans les mines, 
(i livraison.) 

BOULANGERIE CENTRALE DES HOPITAUX 
DE PARIS. — Système Méges-Mouriès. — Sys- 
tème Dauglisch. (2 livraisons.) 

FILATURE DE COTON de M. PouyerQuertier, à 
Rouen. — Commerce du coton. — Préparation 
iles cotons indieufi. — Cardage. — > Préparation 
à la filature. » Filature. (3 livraisons.) 

LES PÉPINIÈRES D*ANDRÉ LKROY,à Angers. 

— Commerce et fabrication des plantes d'utilité 
et d'agrément. (I livraison.) 

USINES A GAZ DE LA COMPAGNIE PARI- 
SIENNE. — Usine de la Villette. -. Procédés 
nouveaux de Fabrication, d'Epuration et de 
Distribution du Gat. (2 livraisons.) 

USINE A GAZ PORTATIF DE PARIS. ^ Usine 
tie Ghaionne. — > Pro<luctiott du gaE de Bogbead 

— Transport du gax dans Paris. — Utilisation 
dos sous-prodniti. (1 livraison.) 



MANUFACTURE DlMPRESSION SUR ÉTOFFES 
de MM. Thierry-Mieg et C«, de Mulhouse. — 
Gravure sur bois. — Gravure au gsiz. — Em- 
ploi des nouvelles couleurs. — Vaporisation. — 
Étoffes récemment créées. (1 livraison.) 

ACIÉRIES JACKSON ET C*. — Appareil Bessemer. 

— Fabrication des ressorts de voitures , de cri- 
nolines, etc. (I livraison.) 

CRISTALLERIE BACCARAT. — Historique de la 
fabrication du Cristal en France. — Appareils 

^ Siemens. — Fabrication du minium. -* Taille 
des cristaux. — pravure à la molette, à Pacide 
fluorbydrique. — Commerce du cristal. (S H* 

• vraisons.) 

LES ÉTABLISSEMENTS DOLLFUS-MIEG. — 
Filature : Commerce de cotons bruts. — Effets 
de la Crise cotonnl^e. -» Peigneuses Hiibner. 
^- Filature de Mn. — Betordage : Importance 
du retordage d*Alsace. Fil à coudre. -^ Jif- 
9age : Nouveaux métiers à tisser. — Tissage à 
bras, à la machine. — Blanchiment et apprêts: 
Cuves, Clapota, Machines à plier, à brûler, à 
tondre. Rames, Séchoirs. — Impressions sur 
étoffes : Gravure des planches. — Gravure des 
rouleaux. — Pantographe. — Machine à mode- 
ler. — Procédés galvanoplastiques. — Princi- 
pales couleurs employées. — Perrotines. — 
Machines à plusieurs couleurs. — Procédés 
nouveaux de rayures. — Apprêts des étoffes 
fabriquées. — Commerce des Indiennes, (4 li- 
vraisons.) 

MANUFACTURE DE TAPIS de MM. Keguillart, 
Roussel et ChocgueeL à Tourcoing et à Aubus- 
son. — Commerce de laine. — > Teinture. — 
Filature. — Historique de la fabrication des 
Tapis, Tapis Jaspés, écossais, Moquette fran- 
çaise. Moquette mécanique. Tapis chenille, 
Tapis de Mmes. Tapis à longue laine d'Ao- 
busson , Taiiis ras d*Aubusson. — Tapisseries 
pour meubles et tentures. (2 livraisons.) 

FABRIQUE D'OR EN FEUILLES de MM. Gcguel 
et C*, ancienne maison Favrel. — Commerce 
de Por. — Fonte, Laminage, Battage. — Com- 
merce de la Baudruche. — Or et argent en co- 
quille. (1 livraison.) 

MANUFACTURE DE PAPIERS PEINTS de MM. 
Desfossés et Karth, — Origine des Papiers 
peints. — Achat du papier avant Pimpression. 

— Dessins. — Gravure sur bois. » Préparation 
«des couleurs. — Colle animale. — Principales 

couleurs employées. — Ponçage. — Impression. 

— Veloutés. — Satinés. — Imitation de l>ois et 
de marbre. — Glaçage. — Pose des papiers. 
(1 livraison.) 

FABRIQUE DE COUTELLERIE de MM. Mermil- 
liod frères à Cenon, près Châtellersut. ^ Histo- 
rique de la coutellerie. -^ Machines à forger les 
lames. *- Machines à préparer les manches. — 
(Joniroerce de U coutellerie. (1 livraison.) 

ÉTABLISSEMENT THERMAL DE VICHY. — 
Transport des eaux. — Exploitation des sels, 
(i livraison.) 

HAUTS -FOURNEAUX, FORGES ET ACIÉRIES 
de MM. Pelin, Gaudet et C*. -> Fabrication du 
fer. «— PlaqufS de blindage. — > Bandages de 
roues pour locomotives. »- Grandes pièces on 
acier fondu. -^ Convertisseurs «Aessener. (i li- 
vraison.) 
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ÉTABLISSEMENTS JAPY 



A BE.AUOOURT (HAUT -RHIN) 



Beaucourt est situé à quelques kilomètres de Montbéliard, 
dans le massif de collines qui sépare la; Franche-Comté de la 
Suisse ; ce bourg est le centre des opérdtibhs de la maison Japy 
frères, Tune des plus importantes et des plus intéressantes à 
étudier dans notre pays. Beaucourt n'est pas seulement' le spé- 
cimen d'installations industrielles spéciales, mais le modèle à 
étudier et à suivre d'une organisation ouvrière tonctionnant de- 
puis près de cent années à la satisfaction mutuelle des parties 
intéressées. Le nombre des ouvriers, la multiplicité des opéra- 
tions exécutées, la variété des produits donnent à Beaucourt 
une vitalité puissante, sans cesse accrue par de nouvelles 
entreprises. Pour assurer à leur population ouvrière un travail 
constant, nialgré l'inégalité naturelle de la demande, MM. Japy 
sont sans cesse à la recherche de nouveaux articles qui puissent 
remplacer immédiatement les objets démodés qui n'ont plus la 
faveur du commerce. 

Les chifEres suivants donneront une idée de la production 
considérable des établissements Japy depuis cent ans : 

1S7« Liv. 

Paris. Typ. E. Pion et C*«. 
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MoaTements de montres. • . 


. depuis 


1767. . 


22,291,788 pièces 


Vis d^horlogerie. .... 


» 


1767 . 


284,119,116 » 


Vis à bois et boulons. . • 


» 


1806. . 


3,743,500,000 » 


Cadenas 


» 


1809. . 


6,283,200 » 


Moavementsde pendules. . . 


» 


1810. . 


2,060,805 » 


Pièces de quincaillerie. . . • 


» 


1818. . 


163,800,000 » 


Serrures 


» 


1822. . 


11,728,000 » 


Ustensiles en fer battu . • . 


» 


1825. . 


82,000,000 » 


Pompes 


» 


1848. . 


54,ooa » 



Des forges, une tréfilerie, une fonderie, des moulins et d'autres 
usines accessoires complètent les dépendances de Beaucourt, 
dont l'ensemble occupe cinq mille cinq cents ouvriers ; la maison 
Japy n'a jamais renvoyé un seul d'entre eux à cause de chô- 
mages déterminés par absence de travaux. 

Pour maintenir réunie pendant un siècle une population ou- 
vrière si nombreuse, pour rassembler et faire grandir un per- 
sonnel d'élite capable de soigner l'outillage, conduire les ma- 
chines, exécuter à la main les opérations les plus délicates, il a 
fallu donner à cette population ouvrière des institutions qui la 
satisfassent; car c'est à ce prix seulement qu'on prépare le re- 
crutement et que Ton prévient les défections. La première con- 
dition est d'offrir à Touvrier un travail permanent et la certitude 
qu'une fois engagé dans la maison, il ne sera point abandonné; 
mais, pour acquérir cette certitude, que d'eflFprts, que d'activité, 
que d'intelligence afin de trouver des débouchés rémunérateurs ; 
quelle prudence et, en même temps, quelle hardiesse dans la di- 
rection des opérations commerciales, afin de conduire avec sécu- 
rité la prospérité financière sans laquelle rien ne serait possible. 

Â Beaucourt, l'administration nous a semblé atteindre le 
maximum de l'ordre et de la sage répartition de la, force : on 
dirait que l'horlogerie, cette science de la division du temps, ait 
marqué son empreinte sur la maison toute entière. Les habitudes 
chronométriques ont donné aux idées une direction particuhère 
qui fait de la maison une vaste horloge, dont tous les rouages 
concourent avec une régularité mathématique à produire l'effet 
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demandé , tout fonctionne avec la vitesse extrême, pour éviter 
les non-valeurs des énormes capitaux engagés dans l'industrie de 
MM. Japy ; et cependant, avec celte vitesse, la marche de la fabri- 
cation des pièces séparées est calculée de manière à produire un 
ensemble qui arrive simultanément à bonne fin. 

MM. Japy ont été depuis de longues années préoccupés de cette 
question qui semble encore nouvelle aujourd'hui : la collabora- 
tion ouvrière obtenue par divers modes d'atiraction ; ils se sont 
donc occupés de tous leâ besoins moraux et matériels de leurs 
collaborateurs. Bien que nous nous soyons presque toujours abs- 
tenus de juger et de décrire longuement les institutions ouvrières 
des établissements que nous avons visités, nous avons trouvé celles 
deBeaucourt assez complètes pour nous croire autorisés à les dé- 
velopper plus que nous ne le faisons d'ordinaire. 

Le personnel appartient aux deux cultes, desservis par une 
chapelle catholique et un temple protestant. Dès 1818, Beaucourt 
possédait une école mutuelle, dont la maison Japy subventionnait 
les instituteurs; quelques-uns des élèves ont été envoyés aux 
écoles professionnelles de Ghâlons, Mulhouse et Genève, et les 
meilleurs d'entre eux occupent les premières places dans l'admi- 
nistration de la fabrique. D'autres écoles, des salles d'asile ont 
été fondées depuis dans les usines succursales ; une société de 
patronage secourt les enfants pauvres et orphelins. 

Comprenant l'action civihsatrice de la musique, les chefs de 
l'étabhssement avaient fondé, dès 1830, une de ces sociétés ins- 
trumentales qui, sous le nom de fanfares sont devenues, depuis 
quelques années, si nombreuses et si florissantes. — Aujourd'hui 
deux chefs de musique, recevant de la maison un traitement an- 
nuel de 13S10 francs, conduisent un excellent orchestre qui 
compte Sl5 membres à Beaucourt, S5 à Dampierre et à Lafes-^ 
chotte, 25 à Badevel, 43 à Laroche. Nous avons entendu cet or-^ 
chestre à Beaucourt, et nous avons été étonnés du goût, de l'en- 
semble et de la mesure avec lequel il exécutait des morceaux d'un 
ordre plus élevé que ceux des fanfares communales ordinaires 
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Depuis 1845, MM. Japy ont établi une boulangerie qui livre 
au personnel de la maison le pain et la farine au prix de re- 
vient ; et depuis 1 854, pour soustraire Touvrier à la rapacité des 
petits commerçants, ils ont annexé à cette boulangerie un ma- 
gasin vendant à prix coûtant la plupart des denrées de la con- 
sommation domestique; les ouvriers de Beaucourt jouissent donc 
ainsi de tous les avantages des sociétés coopératives, sans avoir 
les soins d'uneadministration. Le magasin acheteur en gros obtient 
une économie de %0 à S5 0/0 sur les prix du détail et fournit non- 
seulement Tépicerie et les principaux comestibles, légumes, lard, 
huile, mais encore le bois de chauffage, la houille, les chaussu- 
res et certains vêtements appropriés aux besoins des ouvriers. 
Bien plus, ces ventes se font à crédit, avec mention sur le carnet 
de Touvrier, et le payement s'effectue à la fin de chaque mois au 
moyen d'une retenue sur les salaires. Le personnel de Beaucourt 
trouve dans cette combinaison le crédit indispensable à ceux qui 
manquent d'un premier capital, tout en obtenant la réduction 
qu'exige l'acheteur en gros et au comptant. On peut, sans 
exagérer, compter cette économie comme une élévation d'un cin- 
quième environ sur le salaire ; il est vrai que l'administration de 
la boulangerie et du magasin constitue une charge matérielle et 
surtout morale à laquelle bien des chefs d'usines ne voudraient 
pas se soumettre; d'un autre côté, beaucoup de populations ou- 
vrières refuseraient systématiquement les bénéfices d'une sem- 
blable institution, pour ne pas aliéner leur liberté. Le fonction- 
nement de ce magasin fait en môme temps l'éloge des patrons 
et de leur personnel. 

La farine est aujourd'hui produite par des moulins appartenant 
à la maison môme, qui achète le blé directement. Depuis l'éta- 
blissement de la boulangerie il a été vendu 537,000 kilogrammes 
de farine et 15,455,000 kilogrammes de pain. Ce pain est très- 
blanc, parfaitement fait, et nous en avons mangé avec grand 
plaisir. Les autres denrées vendues depuis l'établissement du 
magasin jusqu'au 1*' janvier 4867 donnent les chiffres suivants: 
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Haile pour rôclairage 443,000 kilogrammes. 

Légumes secs 253,000 » 

Savon 240,000 » 

Sucre 228,000 » 

Sel 216,000 » 

Saindoux 190,000 » 

Lard 182,000 » 

Sirop 152,000 » 

Café. • ; 91,000 n 

Chicorée 76,000 • 

Huile à manger 64,000 » 

Bl2 > . • 60,000 » 

Vinaigre 51,000 litres. 

Oaudes. . « 32,500 kilogrammes. 

Chandelles et bougies 25,300 » 

Beurre 22,700 » 

Macaronis et vermicelle 21,000 n 

Chaussures (depuis 1864) 1,600 paires. 

Bois de chauifage (depuis 1855 à 1857). 24,753 stères. 



Ces ventes représentent un chiffre énorme de7,i30,551 francs. 

Dans les années de disette 1817, 1846 et 1847, MM. Japy ont 
fait distribuer à leurs ouvriers à prix très-réduit, et gratuite- 
ment aux indigents de Beaucourt et des communes environ- 
nantes, de la soupe, de la viande et du pain. Pendant les fortes 
chaleurs de Tété, on donne gratuitement, au personnel, des bois- 
sons toniques.; . 

. Des pensions aux veuves, des secours aux malades, des alloca- 
tions aux invalides, des sociétés de secours mutuels très-biea 
organisées complètent un ensemble de mesures protectrices fonc- 
tionnant sur une échelle considérable; plusieurs centaines do 
mille francs ont déjà été fournies par ces institutions (a). 



(o) Moyennant une retenue de 1 fir. 0/0 snr leur salaire, les employés et ouviiers reçoivent 
gratuitement, peureux et leurs familles, les médicaments dont ils ont besoin. Gomme cette retenue 
est insuffisante, la maison Japy firères prend à sa charge Texcédant des dépenses qui s'élôvent en 
moyenne à 8,500 francs par an. (De 1848 à 1867, les dépenses pour achat de médicaments se son 
élevées à 246,056 tr. 25 c ). Lorsqu'un Indigent meurt, les frais de sépulture sont payés par la 
maison. L*horlogerie offre le grand avantage de pouvoir occuper tous les membres d'une même 
(ismille jusqu'à T&ge le plus avancé; aussi, les ouvriers travaillent à peu près tous Jusqu'au mo- 
ment de la dernière maladie qui les enlève. Les rares invalides qui perdent l*usage de leurs bras, 
sont naturellement entretenus aux firais de l'établissement; ainsi, en 1866, des secours ont été ac- 
cordés à trente vieillards, pour une somme de 3,600 francs. Des pensions sont accordées aux 
veuves, et en 1866, la manufacture en pensionnait cent dix, pour une somme 8,069 francs. 

Cinq sociétés de secours se sont fondées parmi les ouvriers des établissements Japy. Une société 
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MM. Japy ont donné aussi tous leurs soins au logement de 
leurs ouvriers, et ont disposé pour eux de petits apparte- 
ments avec jardins, pompes et buanderies : Chaque logemenl 
est loué à raison de 85 centimes le mètre par an. En 186i, 
ils ont fondé une société immobilière, dans le but de faciliter 
aux ouvriers qui voudraient se rendre propriétaires d'une 
maison et d'un jardin le placement assuré de leurs écono- 
mies. Le terrain était donné gratuitement par M. Pierre Japy. 
Les maisons ont été établies la plupart au prix de %,000 francs. 
Les propriétaires doivent les payer en onze années à raison de 
SI fr. 55 c. par mois ; des tables ingénieusement calculées indi- 
quent aux acquéreurs quel remboursement mensuel ils sont tenus 
d'effectuer dans le cas où,ayant quelques économies, ils voudraient 
faire un premier versement ou bien s'acquitter en moins d'an- 
nées : ainsi pour s'acquitter en cinq années au lieu de onze, ils 
devraient payer 41 fr. 35 c. par mois^et s'ils pouvaient disposer 
d'une première somme de 1,000 francs, ils n'auraient plus qu'à 

verser mensuellement 1 1 fr. 50 c. pendant onze années. 
Quelques-unes de ces constructions ont été exécutées sur une 

échelle un peu plus développée par certains ouvriers ou contre- 
maîtres qui avaient des capitaux disponibles : quelques-uns d'entre 
eux ont fait eux-mêmes des améliorations et quelques décors. Nous 
avons visité ces maisons et nous avons pu constater combien elles 
étaient bien disposées et bien tenues. Toutes ont un jardin 



de secours pour les hommes, à Beaueourt. Une société de secours pour hommes et femmes à Beau* 
court. Une société de secours pour hommes dons chacune des succuzsales de Badevel et rislè-sur* 
le-Doubs ; une société de secours pour hommes et femmes dans la succursale de LAroche. Lee 
membres de chacune de ces sociétés reçoivent pour chaque journée de maladie, une somme égale 
à leur cotisation mensuelle. Le tableau suivant résume les résultats obtenus par ces institutions. 



SOCIÉTÉS 



Hommes et femmes. Beaueourt 
Hommes. Beaueourt 

Hommes. Badevel. 

Hommes et femmes. Laroche. 
Hommes. L'Isle. 



DATE 

de la 

formation. 



i"janv. 1867 
l"janv.l850 
1" juin 1848 
l«mai 1856 



NOMBRE 
de membres. 



h>aime* 



19" 
540 
635 
291 
76 I 



femmes 



278 
» 

M 
» 



COTISATION 
mensuelle 



taommei 



fr. 



femmes 



Ofr.65 
» 

60 
» 



Capital 

possédé 

parla 

Société 



6.498 
12.386 
19.400 

4.242 
» 



SOMME 

totale payée 
aux malades 
depuis la 
création. 



37.218'35 
54.690,00 
72.000,00 
18.197.00 
5.180,00 
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presque toujours parfaitement cultivé, quelques-uns même arran- 
gés avec beaucoup de goût. Pour que le bienfait fût tout à fait 
complet, il faudrait, suivant nous, que chaque maison d'ouvrier 
soit accompagnée d'un jardin de mille mètres, étendue suffisante 
pour le potager d'une famille, mais il aurait fallu éloigner l'ouvrier 
de son travail, et le terrain qui vaut à Beaucourt même jusqu'à 
dix francs le mètre, coûte, à proximité, du bourg, trois, quatre 
et même cinq francs. 

Telles qu'elles sont, les maisons de la société immobilière de 
Beaucourt sont infiniment préférables à tout ce que nous avons 
vu en ce genre : riantes et bien exposées, elles sont loin d'avoir 
l'aspect lugubre des cités ouvrières, qui éloignent bien plus 
qu'elles ne les attirent ceux auxquels elles sont destinées. 

Les promoteurs de ces constructions devraient bien donner 
à chacune d'elles une diversité au moins extérieure affranchissant 
l'ensemble de cette apparence uniforme qui les rend si désa- 
gréables à l'œil. Tout en variant un peu la forme, on pourrait 
cependant conserver une certaine régularité dans le tracé desr 
rues, dans la proportion des charpentes et des fenêtres, ce qui 
permettrait de les établir à meilleur marché. 

MM. Japy ont très-bien compris cette vérité : si l'on veut que 
l'habitation plaise à l'acquéreur, il faut qu'elle ait quelque chose 
de personnel, d'indépendant et de gai, qui diffère de la régu- 
larité de l'ateher. Ce n'est pas tout que de vouloir faire le bien, 
il faut encore savoir le bien faire et ne pas le présenter sous 
une forme déplaisante. En dehors de la Société immobilière,et, 
soit pour construire des maisons, soit pour toute autre cause, la 
maison Japy ouvre des crédits aux ouvriers dont elle connaît la 
moralité. L'ensemble de ces avances, depuis onzeans,s'est élevé à 
1,685,463 francs, qui sont remboursés par fractions men- 
suelles. 

Deux bibhothèques fournissent des livres, un cercle fondé 
depuis \ 827 facihte aux ouvriers l'emploi de leurs heures de li- 
berté, enfin des fanfares dont nous avons parlé plus haut 
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constituent un excellent orchestre, toujours bien reçu, quand 
il se fait entendre. 

Mais pour bénéficier de toutes ces mesures si bien comprises, 
il faut obéir strictemenl au règlement de police intérieure qui 
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régit la manufacture ; ce règlement porte , comme premier arti- 
cle, qu'au bout d'un mois d'essai après l'admission dans les ate- 
liers, l'ouvrier contracte vis-à-vis de la maison.et pour deux mois, 
un engagement qui est réciproque vis-à-vis de HH. Japy ; tout dans 
la maison étant si bien réglé et pondéré que le déparld'un ouvrier 
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peut entraîner le chômage de plusieurs autres : une fois L'engage- 
ment pris, il ne peut être rompu sans avertissement préalable de 
deux mois à l'avance. Tout ouvrier qui voudrait se soustraire à 
cette obligation devrait payer à la caisse de secours une somme 
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égale à celle de son plus fort salaire mensuel. MM. Japypeuventde 
même congédier un ouvrier en lui payant une indemnité égale 
à celle de son plus fort mois. 

La durée du travail effectif est de douze heures par jour, les 
amendes punissent les relards, les désordres et les malfaçons au 
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profit de la caisse de secours ; tous les mois les ouvriers rendent 
les pièces qu'ils ont fabriquées et reçoivent en échange du travail 
pour le mois suivant ; sauf impossibilité absolue par la nature 
de l'occupation, ils sont tous aux pièces et sont rétribués sui- 
vant leur habileté et leur activité. La plupart des travaux, 
surtout ceux de l'horlogerie, ne demandent aucune force physi- 
que, par conséquent les ouvriers de Beaucourt peuvent travailler 
depuis leur enfance jusque dans leur vieillesse la plus avancée. 
Appartenant à la haute Alsace, à la Franche-Comté et à la Suisse, 
races sérieuses et réfléchies, forcés de donner une extrême atten- 
tion à leur travail, dominés presque toujours par l'emploi de 
machines de précision, les ouvriers apportent ce même espri 
d'ordre et de ponctualité que leurs chefs ont su montrer dans 
l'administration générale. Les ateliers , quoique encombrés de 
personnes et de machines, sont très-propres et très-clairs ; les 
femmes et les jeunes filles montrent beaucoup de soin dans 
leur tenue de travail, et en somme, la population de Beaucourt 
et surtout des succursales nous a paru dans les conditions de 
bien-être enviables pour la plupart des autres agglomérations 
ouvrières que nous avons déjà visitées. 

Et ce n'est pas seulement du bien-être matériel que nous vou- 
lons parler,mais encore du bien-être moral. MM. Japy sont pénétrés 
de cette grande loi que tous les industriels d'une certaine valeur con- 
naissent si bien» c'est que seuls ils sont peu de chose, et que renfor- 
cés par un corps d'employés d'élite, ils acquièrent la même puis- 
sance que l'unité suivie de plusieurs chiffres. — Aussi, laissent-ils à 
leurs employés une initiative qui met en jeu leur amour-propre 
et leur impose une responsabilité à laquelle ils ne veulent pas 
faillir. Chacun d'entre eux rivalise d'intelligence et d'efforts pour 
produire mieux et plus vite, car l'article 1 du règlement de Beau- 
court porte que « tout ouvrier ayant inventé un procédé, trouvé 
une méthode ou un perfectionnement reconnu plus avantageux que 
ceux existants, aura droit à une récompense proportionnée à l'im- 
portance delà découverte. «Toute personne attachée à la maison est 
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donc intéressée à inventer, à simplifier; la récompense estcertaine. 
Cette tension de tous vers un même but a favorisé à Beaucourt 
la création, l'importation et le perfectionnement de toutes les 
machines automates qui remplissent les ateliers et dont quelques- 
unes sont douées de mouvements si extraordinaires qu'on les 
prendrait pour de véritables personnes. 

L'horlogerie a été le véritable pionnier de la mécanique auto- 
matique moderne : ayant elle-même pour but de créer un véri- 
table automate, il était tout naturel que les fabricants cherchassent 
à en faire automatiquement toutes les pièces : on y a si bien réussi 
à Beaucourt, que dans plusieurs des ateliers la présence de 
l'homme est presque insignifiante, la machine fait tout ; ce qui 
frappe en entrant au milieu de tout le mouvement et de tout le bruit 
c'est l'absence presque totale de l'ouvrier; dans d'autres ateliers, 
l'intelligence et la main interviennent davantage, mais tous les 
jours un perfectionnement nouveau supprime une opération ma- 
nuelle et la remplace par l'action mécanique. MM. Japy n'hésitent 
pas à payer largement la propriété de machines-outils dont plu- 
sieurs, de provenance étrangère, ont coûté des sommes énormes : 
l'atelier de construction de Beaucourt est sans cesse occupé à en 
fabriquer de nouvelles. 

Plus que tous autres, MM. Japy ont pu constater d'immenses 
avantages des automates qui, épargnant à l'ouvrier la fatigue phy- 
sique, laissent son intelligence hbre et lui permettent de réfléchir 
sur son art. Ils ont dans cette étude cent ans d'expériences, car 
c'est en 1767 que Frédéric Japy vint créer à Beaucourt où il était 
né le 22 mai 1749, un petit atelier pour la fabrication des ébauches 
de montres qu'on faisait alors à laUme. Fils du maréchal-ferrant 
du village, Frédéric Japy doué de facilités exceptionnelles pour la 
mécanique, inventa et construisit des machines propres à con- 
fectionner rapidement et à bon marché ces ébauches qu'il vendit 
fort bien : Son établissement connu par ses bons produits prit ra- 
pidement un accroissement important eu égard à l'époque et au 
genre d'industrie. Treize ans après sa fondation, en 1780, illî- 
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vrait déjà annuellement au commerce 3,600 douzaines d'ébau- 
ches. 

Trois des flls de M. Frédéric Japy s'associèrent pour continuer 
l'œuvre de leur père. M. Frédéric Guillaume Japy s'occupa spécia- 
lement de la partie commerciale. MM. Louis et Pierre de la partie 
technique. Le développement continu de leurs établissements fut 
interrompu en 1 81 5 par une terrible catastrophe ; le 1 " juillet, un 
corps des armées alliées envahit le village fidèle à la fortune de 
l'Empire et à celle de la France, pour le rançonner, le piller et 
mettre le feu à la fabrique. L'incendie consuma les ateliers avec 
toutes les machines qu'ils contenaient. La perte fut évaluée à 
8,000,OOQ defrancs, il fallultout reconstruire, ateliers et machines, 
mais grâce aux efforts des patrons et des ouvriers, l'établissement 
repril bientôt ses travaux non interrompus depuis cette époque. 

L'industrie de MM. Japy se compose d'abord : de V horlogerie, 
petite et grande; l'une faisant les montres, l'autre les pendules, 
les appareils électriques, et tout ce qui dérive du mouvement au- 
tomatique produit par la force d'un ressort. 

La quincaillerie qui comprend, outre la serrurerie et la cade- 
naterie, tout l'outillage domestique de notre civilisation. 

La fabrication des vis et des boulons sur une échelle considé- 
rable et par des procédés extrêmement ingénieux. 

La fabrication de tous les ustensiles de ménage en fer battu, 
émaillés, étamés ou vernis. 

Enfin la construction des pompes, industrie relativement moins 
importante comme production que les autres fabrications de 
MM. Japy, mais qui cependant, occupe un assez grand nombre 
d'ouvriers* 

Nous allons examiner successivement ces diverses industries 
en commençant par la petite horlogerie, origine de la maison. 

11 serait impossible de décrire toutes les différentes espèces de 
montre dont il y en a, dit-on, environ 40,000 modifications. 
Nous décrirons seulement aussi rapidement que possible la mon- 
tre appelée démocratique par MM. Japy, parce qu'elle pourra 
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êlre vendue à un prix inférieur à neuf francs cinquante centimes. 

m 

Cette montre comprend les éléments essentiels suivants : 

La cage ou bâti. — Le barillet ou moteur. — Les rouages. 
— L'échappement. — Le balancier ou régulateur. — La minu- 
terie. — La botte ou enveloppe de la montre. 

La cage est formée d'une rondelle ou platine en laiton, sup- 
portant par trois colonnes ou piliers une deuxième platine plus 
mince et plus petite que la première. Dans ces platines sont 
pratiqués des trous pour recevoir les pivots des mobiles du mou- 
vement. 

Le barillet est composé d'une petite boîte circulaire, dont le 
fond est une roue dentée, et recevant un couvercle qui la ferme 
hermétiquement. Cette boîte reçoit le ressort ou moteur de la 
montre, qui s'attache par un bout aux parois du barillet et par 
l'autre à l'axe ou arbre du barillet. Un encliquetage placé sur 
cet arbre, dans une creusure pratiquée à la petite platine sert à 
faciliter le remontage. Cet encliquetage est recouvert d'un cha- 
peau qui maintient tout le système en place et protège le mou- 
vement contre la poussière pendant qu'on remonte la montre. 

Le rouage comprenant trois roues et pignons a pour but de 
ralentir l'effet du barillet et de transmettre son mouvement à 
l'échappement. Cet échappement est lui-môme composé d'une 
roue dentée, dont chacune des dents vient se butter l'une après 
l'autre à un petit cyUndre portant une encoche parallèle à son 
axe, destinée à suspendre et à rétablir alternativement et à in* 
tervalles égaux le mouvement du rouage. 

Le balancier ou régulateur est formé d'une roue à trois bras 
en laiton. Il suit et règle la marche de l'échappement par son 
diamètre et par son poids, il oscille dans un sens et dans l'autre 
entraîné qu'il est alternativement par le rouage et par un petit 
ressort d'acier nommé spiral, qui le ramène à sa position pre- 
mière après chaque vibration. Ce balancier est supporté par un 
pont ou coq en laiton, fixé à une pièce nommée chariot, suscep- 
tible de se mouvoir sur la platine, de manière à rapprocher 
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plus OU moins le balancier de la roue d'échappement et rendre 
par ce moyen les oscillations plus ou moins rapides. Ce coq est 
surmonté d'une aiguille d'acier qu'on appelle raquette, qui par 
deux goupilles. fait varier la longueur utile du spiral et limite par 
conséquent la course du balancier, en fixait la durée des vibra- 
tions de la montre. Cette pièce sert à achever le réglage. 

La minuterie a. pour objet de traduire en heures et minutes 
les vibrations du balancier. Elle est formée d'un système de 
roues et pignons placés sur la platine du côté du cadran, et dont 
l'effet est de déterminer ie rapport de la vitesse des deux 
aiguilles. . ; .! ». ' 

Toutes les pièces composant . la montre subissent une sérié dé 
mains-d'œuvre : exécutées par des machines spéciales. Ainsi si 
nous prenons pour exemple la platine, voici les mains-d'œuvre 
principales par lesquelles elle passe successivement. Le laiton 
est d'abord laminé en planches, puis coupé en bandes pour être 
ensuite écroui par . le * laminage et le . mar tinage . Ces opérations 
donnant à la:matiêre sa* plus grande densité, le métal conserve 
toute sa rigidité sous l'action dès outils, les platiiies ne se voilent 
plus au tournage, les trous pour pivots forment d'excellents 
frottements et les vis ne se desserrent pas coinmè dans le laiton 
non écroùi.Dans les bandes de laiton ainsi écroules, on découpe 
les platines qui sont ensuite : ! r ' ^ 

Ebârbées pour enlever la bavure laissée par le découpoir. — 
Redressées. — Marquées pour fixer la place des trous. — Per- 
cées. — Tournées de grandeur^ — Tournées d'épaisseur. — 
Creusées pour faire la pliaice des roues.— Creusées pour pouvoir 
loger le barillet. — Taraudées pour recevoir les vis. — Adoucies 
ou polies. — Contrefraisées pour faire le réservoir d'huile. — 
Tournées pour faire un drageoir afin d'emboiter le mouvement. 
— Fraisées pour recevoir les pieds de cadrans. 

On fait enfin l'entrée qui sert à placer la clé qui fixe le mou- 
vement à la boîte. On peut voir d'après cette nomenclature le 
grand nombre de mains-d'œuvre que doivent subir les pièces de 
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la montre finie. Ces maios-d'œuvre sont au nombre de 700. U 
est vrai que la plupart des opérations se font à la lois et mécani- 
quement sur plusieurs pièces identiques. Celte grande division 
du travail a pour effet de rendre les ouvriers d'une habileté et 
d'une dextérité exceptionnelles. Deux petites filles font en un 
jour i à 500 douzaines de vis d'acier d'une dimension tellement 
petite, qu'il peut entrer 880 d'entre elles dans un centimètre 
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cube, et il faut de plus que ces vis, grosses comme des grains de 
sable, aient la tète fendue, pour que le tourne-vis puisse les 
faire tourner et les fixer à la place qu'elles doivent occuper dans 
b montre. Lorsqu'on veut tracer cette fente, on les place l'une 
après l'autre dans un trou peroé àrextrémitéd'unesaillieovoïde; 
une petite fraise à dents imperceptibles fait le sillon, et la vis, re- 
jetée hors du trou, est instantanément remplacée par une autre. 
U faut une adresse de main inouïe pour prendre chaque vis, la 

138' WV. 

Puis. Typ. B. Pion M Cf. 
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séparer des autres, renfoncer dans le bon sens, la tête vers la 
fraise ; nous en avions dans la main une pincée de sept à huit 
douzaines ; il nous semblait que c'était une pincée de poudre à 
jeter sur récriture, et cependant tout cela était fileté et fendu. 
Les pièces de la montre étant parfaitement préparées , sont 
remises à des ouviiers habiles désignés sous le nom de replan- 
teur, de repasseur, de remonteur et de régleur. 

Les replanteurs mettent en place les roues et pignons du mou- 
vement : les repasseurs vérifient toutes les pièces et leur donnent 
le dernier poli : les remonteurs les rassemblent et les fixent dans 
la boite : les régleurs donnent à la marche de la montre la ré- 
gularité et la précision. Les montres sont ensuite emballées par 
douzaines pour être expédiées. 

Ce genre de fabrication, monté sur une grande échelle, exige 
un matériel immense de machines et d'outils propres à exécuter 
chacune des mains-d'œuvre des pièces de la montre, tels que 
laminoirs, martinets, découpoirs, iours de toutes sortes à tour- 
ner, à percer et à tarauder, burins fixes, machines à fraiser, à 
tailler, à arrondir, etc., etc. 

La fabrication de la montre à bon marché est réduite à sa plus 
grande simplification. Il n'en est pas de même des montres ac- 
tuellement en usage. La montre à roue de rencontre, l'ancien 
oignon avec boite laiton, était descendue au-dessous de dix francs 
pièce. Aujourd'hui il n'est plus possible dans le commerce de se 
procurer des montres à be prix. . 

L'adoption générale du calibre Lépine amena la mode des mon- 
tres plates et cette^modefut la cause du pas en arrière fait par la 
petite horlogerie. Le peu de hauteur du barillet ne permit d'avoir 
que des ressorts très-faibles ; de là la nécessité d'avoir aux pignons 
des pivots très-délicats qu'oo fit rouler dans des pierres pour ob- 
tenir les frottements les plus doux possibles. Ces dispositions, en 
augmentant le prix de la montre,diminuèrent sa quaUté.Les pivots 
étant très-courts, l'huile gagne promptement les pignons et 
cause une résistance qui met promptement les montres hors de 
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service. On est allé jusqu'à taire des pièces tellement plates 
que les roues, n'ayant pas entre elles les jours nécessaires, frot- 
taient les unes contre les autres, l'introduction d'un grain de 
poussière les arrêtait. Aussi revient-on à la construction des 
montres épaisses. 

Les fausses mains-d'œuvre subies par les montres actuelles 
du commerce sont encore une cause principale du prix élevé de 
cet article. Ainsi l'ébauche qui est fabriqué dans des ateliers spé- 
ciaux est démontée et remontée, une première fois pour faire le 
finissage, c'est-à-dire pour poser les pignons et les roues ; une 
deuxième fois par les faiseurs d'échappement ; une troisième 
fois par les ouvriers chargés d'ajuster la platine dans la boîte. 
Enfin, l'horloger chargé de la vente la démonte encore une fois 
pour y faire un nouveau repassage. 

On conçoit comment l'ébauche, qui ne vaut pas un franc, est 
vendue quarante francs au détail à Paris, lorsqu'elle est placée 
dans une boîte d'argent. Si l'on ajoute qu'il existe plus de 
40,000 calibres et dimensions de montres, on comprendra fa- 
cilement, pour vulgariser cet appareil si utile, la nécessité 
d'éviter toutes les fausses mains-d'œuvre qui en augmentent inuti- 
lement le prix et de réduire toutes les montres à deux calibres de 
hauteur convenable : celui pour homme et celui pour femme. 
On n'a plus alors à se préoccuper que de reproduire indéfini- 
ment le môme modèle, ce qui est infiniment plus rapide et moins 
dispendieux. 

C'est par ces simplifications que MM. Japy sont parvenus à fa- 
briquer une montre excellente qu'ils peuvent livrer avec bénéfice 
raisonnable pour moins de dix francs. On comprend quel déve- 
loppement formidable va prendre' la fabrication des montres par 
cet abaissement de prix : avec les habitudes modernes de régula- 
rité nécessitée par l'usage des machines à vapeur qui n'admettent 
aucun retard, aussi bien pour les chemins de fer que dans les 
atehers où est employé ce moteur inflexible. Le mesurage de 
temps est devenu nécessaire pour tous, puisque c'est maintenant 



276 GRANDES USINES 

une marchandise qui se paye fort cher et dont on ne veut ni no 
peut perdre la moindre parcelle. Depuis l'époque où Frédéric 
Japy, par remploi de machines, réduisit le prix d'une ébauche 
de mouvement de sept francs cinquante centimes à soixante- 
quinze centimes, il a été fait dans le monde entier environ cin- 
quante millions' de montres dont la moitié environ peut être con- 
sidérée comme usée. MM. Japy admettent que cette quantité 
représente environ deux montres par cent habitants du globe et 
ils espèrent fournir cet instrument indispensable de civiUsatios 
à bon nombre de ceux qui n'en ont pas ou qui n'en possèdent 
que d'insuffisants 

Les fabricants de Beaucourt ont bien voulu nous envoyer une 
des premières faites parmi ces montres démocratiques ; bien 
moins épaisse que l'ancien oignon, un peu plus grosse, cepen- 
dant, que les montres ordinaires, elle marche avec une régula- 
rité bien plus parfaite que notre montre fort chère. Lorsque 
cette régularité, si précieuse dans certains cas, sera appréciée 
des personnes qui ont sérieusement besoin de savoir l'heure 
exacte, on les verra abandonner, comme un objet de luxe, leurs 
montres de cinq cents francs et prendre dans leur poche la 
montre de neuf francs cinquante, infiniment plus sûre et qu'on 
peut, du reste, perdre ou casser sans grand regret. Si votre 
montre de luxe est arrêtée par un accident quelconque, vous 
avez plus d'intérêt à la placer sur une étagère et à acheter une 
montre démocratique, qu'à faire reposer chez un horloger votre 
dispendieux chronomètre ; car il n'est pas de séjour d'une montre 
chez un horloger qui ne coûte au moins dix francs. Quant aux 
personnes qui ne peuvent mettre que dix francs à une montre, et 
elles sont nombreuses, c'est un véritable bienfait que de leur en 
fournir une à ce prix. Suivant nous, il manque cependant encore 
quelque chose à la montre démocratique : c'est d'avoir une boîte 
fermant, comme les montres dites de chasse. Le verre qui re- 
couvre les aiguilles est sujet à casser dans la poche du voyageur 
ou de l'ouvrier, et le verre une fois cassé, il faudra avoir recours 
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à un horloger pour le remettre, ou bien laisser sa montre inu- 
tile dans un tiroir; ainsi feront la plupart des gens très-occupés, 
et ce sera préjudiciable à eux et au fabricant. Que MM. Japy s'in- 
génient donc encore, qu'ils mettent leurs montres à dix francs 
au lieu de neuf francs cinquante, mais que le cadran soit protégé 
par une paroi solide. 

Parallèlement à la fabrication d'ébauches qu'elle avait fondée 
à Beaucourt, la maison Japy créa une succursale à Badevel pour 
y faire les roulants de pendules de tous calibres et de toute di- 
mension. On fabrique à Badevel toute espèce de mouvements 
courants d'horlogerie ; de plus on y établit toutes les pièces qui 
y sont demandées sur les modèles les plus variés. 

Indépendamment des mouvements d'horlogerie, on y fabrique 
aussi des mécanismes analogues pour compteurs divers, jouets 
d'enfants. C'est à Badevel que furent faits les premiers mouve- 
ments de lampes Carcel destinés à élever l'huile pour l'amener 
au niveau de la mèche. 

On a fait dans cette fabrique : des horloges de clocher, des 
contrôleurs de garde de nuit, des métronomes, des mouvements 
de télégraphe (système Morse, Bréguet, etc.), des compteurs 
pour gaz, des tournebroches, des mouvements pour miroirs à 
prendre les alouettes, pour tourner les boîtes à musique et 
les poupées qui les surmontent, pour culotter les pipes, 
pour prendre les mouches, et mille autres inventions plus ou 
moins heureuses, mais toutes basées sur le mouvement de pen- 
dule. Depuis qu'on voyage beaucoup en chemin de fer, on fait 
à Badevel une grande quantité de réveille-matin, et cet article y 
prend chaque jour une plus grande extension. Il y a même quel- 
ques-uns de ces réveils dans lesquels une détente fait allumer 
une bougie au moment où le réveil se met en mouvement. 

On rencontre à Badevel un matériel de machines pour la fa- 
brication de la grosse horlogerie en tous points analogue à 
celui servant à Beaucourt à la fabrication des pièces de montres : 
machines à découper, à scier, à percer, à tarauder, à arron- 
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dir, etc , tours de toutes sortes appropriés à des mains-d'œuvre 
spéciales, machines automates de toutes espèces, conduites par 
des jeunes filles et exécutant avec rapidité et précision les pièces 
qu'elles sont destinées à produire. 

A côté de la fabrication de blancs roulants la maison Japy s'est 
décidée à fabriquer depuis quelque temps la pendule finie. La 
France n'avait pas fait jusqu'ici de pendules à bon marché. 

Les États-Unis et l'Allemagne nous fournissaient cet article 
en quantité très-considérable depuis le traité de commerce avec 
le ZoUverein, et les récentes tentatives faites à Berlin pour 
Uvrer à bon marché des pendules électriques en vue de sup- 
planter l'industrie française ont excité l'émulation de Beaucourt. 
C'est pour ne plus être tributaire de ces deux pays, quoi qu'il 
arrive, que la maison Japy a entrepris l'établissement des 
pendules d'un prix assez bas pour arrêter les invasions de 
marchandises étrangères. Le mécanisme de ces pendules a beau- 
coup d'analogie avec celui de la montre démocratique. Nous y 
retrouvons une cage, un barillet, le rouage, l'échappement et 
la minuterie. Le balancier à spirale de la montre est remplacé 
par un pendule dont la longueur varie au moyen d'une lentille 
mobile servant à régler le mouvement. À la boîte de la montre 
correspond pour la pendule un cabinet en fonte de fer orne- 
menté, dont le cadran, venu de fonte avec ce cabinet, porte inté- 
rieurement des bossages ou plots sur lesquels vient se visser 
directement le mouvement. 

Pour donner au barillet une force exceptionnelle, on a adopté 
une disposition particulière : les deux platines ont été rappro- 
chées le plus possible, afin de réduire la longueur des pignons, 
le barillet étant saillant hors de la cage. Cette disposition, 
réunie à l'adoption du cabinet de fonte de fer et le procédé 
spécial d'emboîtage, pour lesquels la maison Japy est brevetée, 
donne une économie telle que bientôt on ven*a disparaître toutes 
les anciennes horloges à poids. Ces dernières, qui ne sont plus 
en usage que dans les campagnes, exigent beaucoup de place. 
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Elles demandent un cabinet de même longueur que les cordes qui 
soutiennent les poids : de plus, les horlogers ne les réparent 
que difficilement, parce qu'elles sont fabriquées par des ouvriers 
spéciaux dont le savoir-faire réside entièrement dans des tours de 
mains étrangers aux règles de Thorlogerie. Du reste, les pièces 
en bois entrant dans la composition du mouvement varient sous 
l'influence des variations atmosphériques, et sont par conséquent 
une cause permanente de perturbation dans la marche de ces 
pendules. Quant aux pendules américaines, elles se vendent très- 
bon marché, mais elles sont d'un rhabillage difficile, parce 
qu'elles sont montées par des ouvriers spéciaux, et surtout parce 
que les pignons sont à lanterne, système repoussé par l'horlo- 
gerie française. 

La cause la plus efficace du bon marché des pendules de la 
maison Japy est l'ingénieuse disposition qu'elle a trouvée pour 
mettre les mouvements dans la boite plus ou moins ornée qui 
renferme le mécanisme et sert en même temps d'ornement pour 
les cheminées. 

Dans toutes les pendules ordinaires, l'emboîtage dans le ca- 
binet se fait au moyen d'une fausse plaque rapportée au mouve- 
ment par de faux piliers. Les cabinets de MM. Japy se font en fonte 
de fer ornementée, imitant les bois, les marbres, les bronzes. Le 
cadran, avec sa lunette et ses heures, est venu de fonte avec le 
cabinet. On simplifie ainsi considérablement la fabrication, tout 
en obtenant l'économie du cadran, de la lunette, de la fause 
plaque, des faux piUers. 

Jusqu'à ce jour, les mouvements de pendules étaient formés 
de deux platines parallèles, maintenues à l'écartement nécessaire 
par des piliers de même hauteur que tous les mobiles du mou- 
vement, barillets et pignons. 

Mais la hauteur convenable pour le barillet devient démesurée 
pour les mobiles plus petits. Les tiges des pignons sont exposées 
à se plier et à tourner irrégulièrement. 

Le nouveau système consiste à réduire à leur longueur minima 
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Platines ou plaques dans lesquelles 
roulent les pivols des parties mo- 
biles. 

Piliers, montant qui réunissent les 
platines et les maintiennent à Té- 
cartement nécessaire. 

Bflr/7W, boite circulaire fermée d'un 
côté par un convercle et de l'autre 
par un fond denté commandant les 
rouages. 

Barette^ plaque de laiton supportée 
par deux piliers et dans laquelle 
roule un des pivots de l'arbre du 
barillet. 

Pignon de grande moyenne engrenant 
avec le barillet , il a douze ailes et 
fait 3 tours et 9/t3 par jour. 

Roue de grande moyenne montée sur 
le pignon précédent, elle a S2 dents. 



r 



h' 



i 



Pignon de longue tige engrenant avec 
la roue de grande moyenne; il a 8 
ailes et fait 24 tours par jours. 

Roue de longue tige mont^ sur le pi- 
gnon précédent, elle est taillée à 80 
dents. 

Pignon de champ engrenant avec la 
roue de longue tige , il a 6 ailes et 
fait 320 tours par jour. 

Roue de champ montée sur le pignon 
précédent, elle a 74 dents. 

Pignon d* échappement engrenant avec 
la roue de champ, il a 6 ailes et fait 
3946 tours 2/3 par jour. 

Roue d'échappement montée sur le 
pignon précédent, elle a 40 dents. 

Ancre d'échappement , pièce qui sus- 
pend et rétablit instantanément le 
mouvement de la roue d'écbappe- 
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ment en laissani échapper les dents 
nne à une. 
r. Barette d'échappement dans laquelle 
roule un pivol de la lige de l'ancre. 

k Vile et lent. Petit excentrique servant 
à donner plus ou moins de prise & 
l'ancre d'échappement. 

I Baiancier, tige oscillante supportée 
par la tige de l'ancre d'échappement 
et tenninée par une lentille, sa fonc- 
tion est de déterminer par sa lon- 
gueur la durée des oscillations, la 
lentille porte une rainure de forme 
spirale dans laquelle s'engage une 
goupille fixée k la tige du balancier; 
en tournant la lentille à gi.uche ou à 
droite on relarde ou on avance la 
pendule, le balancier fait I31S6 os- 
cillations simples par heuie. 



m Hochet, roue à dents inclinées empê- 
chant avec le ressort masse, le res- 
sort de se dérouler pendant le re- 
montage. 

R Res,sort masse , pièce appuyant sur le 
rocliet. 

;'. Ressort d'encliquetage. 

Chaussée. Pièce ajustée k frottement 
dur sur la longue tige , et portant à 
carré l'aiguille des nninutes. A l'au- 
tre boni la chaussée porte un pignon 
engrenant avec la roue de renvoi. 

p Renvoi. Pignon et roue, commandés 
par la chaussée et déterminant le 
rapport des vitesses des aiguilles. 

q. Canon. Pièce montée sur la chaussée 
portant à une extrémité l'aiguille des 
heures , et à l'autre une roui engrc 
nant avec le pignon de rcnvi'i. 
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les tiges des pignons, ce qui assure une économie de matière, 
tout en donnant à ces pièces une plus grande rigidité. De plus, 
cette disposition permet d'obtenir plus facilement le parallélisme 
parfait des mobiles, condition indispensable d'une marche régu- 
lière dans la pendule. On laisse aux barillets toute leur force, 
en les faisant saillir hors de la cage, et en faisant reposer leurs 
pivots dans une barette. 

Malgré toutes les précautions prises et la bonne construction 
de leurs instruments, MM. Japy savent qu'il existe encore di- 
verses causes et accidents qui peuvent en arrf-ter la marche. Ils 
ont donc, à ce sujet, rédigé une instruction détaillée. Comme 
elle contient d'intéressantes explications et qu'elle peut servir soit 
au possesseur même de la pendule, soit àlTiorlogerleplus voisin, 
peut-être peu expérimenté, surtout si l'on se trouve éloigné des 
grandes villes, nous la reproduisons presque entière : 

t Les causes d'arrêt peuvent provenir : du barillet, des rouages, 
de l'échappement et de la minuterie. 

» Le frottement du ressort contre le couvercle ou le fond du 
barillet peut produire une résistance capable d'arrêter la pen- 
dule ; ce cas se présente : quand le ressort est trop haut, quand 
les crochets d'arbre ou de barillet sont placés trop haut ou trop 
bas ; quand les entrées du ressort ne sont pas au milieu de la 
longueur ; quand le ressort, étant mal confectionné , se déroule 
par soubresauts. 

» Il peut arriver que le crochet du barillet, mal rivé, se dé- 
tache et empêche par cela même l'action du ressort. 

» Un accident, un choc quelconque peut plier une ou plusieurs 
dents du barillet ou des roues du mouvement. Les engrenages 
peuvent être trop forts ou trop faibles ; c'est-à-dire qu'ils peu- 
vent engrener trop ou trop peu. Dans le premier cas, il faut une 
force trop grande pour entraîner le rouage, et la pendule ne 
peut marcher que quand les huiles sont fraîches et le ressort 
complètement armé. Dans le second cas, les dents des roues 
fouettent et la pendule ne va que lorsque le ressort est complète- 
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ment détendu, et ne produit plus les chocs des dents qui arrê- 
tent le mouvement quand on vient de le remonter. Le mal rond 
du barillet et des roues peut encore être une cause d'arrêt pour 
la pendule. En fermant la cage d'une pendule sans précaution, 
on peut plier les pivots des pignons. Dans ce cas et lorsque les 
huiles sont fraîches, la pendule pourra peut-être marcher quand 
même, mais si les huiles sont épaisses ou si on incline le mouve- 
ment, la pendule s'arrêtera. 

» Il est nécessaire, dans l'emballage, que le balancier soit tou- 
jours assujetti avec le plus grand soin, si l'on veut que l'achap- 
pement reste dans de bonnes conditions. Quand le balancier est 
libre, les chocs venant du transport ou même le simple poids de 
la lentille peuvent faire appuyer les palettes de l'ancre contre les 
dents de la roue d'échappement, et dans ce cas, les dents de la 
roue se plient, ou bien Tassiette du balancier tourne la tige de 
Tancre et la pendule n'a plus d'échappement, c'est-à-dire que 
mise d'aplomb, elle boîte. 

» Il peut arriver que la pendule s'arrête par suite du frottement 
du renvoi ou du canon contrôle cadran. Il arrive parfois aussi 
qu'une pendule marche sans que les aiguilles changent de place 
sur le cadran. Cela provient de ce que la chaussée est trop libre 
sur le pignon de longue tige. Il suffit alors de resserrer un peu 
la lanterne de la chaussée. Dans le cas où l'assiette de la petite 
aiguille est trop hbre, cette aiguille tombe et la grande aiguille 
seule marche. 

» Quand la surface déterminée par les plots n'est pas parfaite- 
ment plane, la platine est voilée quand les vis d'emboitage sont 
vissées à fond. Dans ce cas, si les pivols des pignons sont trop 
justes dans leurs trous, la torsion de la platine les serre et arrête 
le mouvement. Il suffit alors, pour mettre la pendule en mar- 
che, de desserrer un peu les vis d'emboitage. » 

Avec ces instructions, l'horloger le moins instruit, le mécani- 
cien de l'usine, ou même le serrurier du village peuvent faire 
marcher la pendule démocratique. 
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MM* Japy ont exposé plusieurs modèles de ces pendules depuis 
six francs, marchant trente heures^ et huit francs cinquante cen- 
times, marchant huit jours, jusqu'à dix francs cinquante cen- 
times avec des cabinets de luxe. Les mieux entendus sont les 
modèles carrés, borne, à tambour, et surtout le modèle œil de 
bœuf. — Nous engageons MM. Japy à donner une grande atten- 
tion à ce dernier, et à s'efforcer d'en étendre le cadran de ma- 
nière qu'il soit bien lisible même à distance. Déjà, il est 
arrivé à vingt-trois centimètres de diamètre^ ce qui est bien 
pour une cuisine, une antichambre, et même une salle à manger; 
si l'on pouvait l'étendre jusqu'à trente centimètres, il n'est pas 
d'industriel qui ne suspendît une pendule œil de bœuf de dix 
francs à la paroi de chacun de ses ateliers, pas un agriculteur 
aisé qui n'en plaçât dans la cour de sa ferme, pas un proprié- 
taire de maison qui ne se donnerait le luxe d'en orner la cour 
de ses écuries, et si l'œil de bœuf pouvait sonner un peu fort et 
ne coûter que douze ou quinze francs, toutes les petites commu- 
nes, et elles sont encore nombreuses en France, qui n'ont pas 
d'horloge» trouveraient certainement un bienfaiteur généreux 
qui en accrocherait une au portail de l'église. 

Les irrégularités de la demande de la montre, ont conduit 
MM. Japy pour empêcher le chômage des ouvriers à certaines 
époques, à créer, en 1 809, une fabrique de cadenas variés en 
fer et en laiton. 

Ces cadenas sont : 

A charnière, — système Brahma, — à combinaisons. 

Les premiers, qui sont les cadenas ordinaires, exécutent la fer- 
meture au moyen d'une anse faisant charnière d'un côté • L'autre 
côté porte une entrée qui reçoit le verrou : On les ouvre avec une 
clé forée. Les cadenas cylindriques, Brahma ou à pompe, dans 
lesquels le passage du verrou est empêché par des lames ou 
ressorts. La clé est forée et munie d'entailles de profondeurs 
inégales. Le fond de chacune de ces entailles vient appuyer sur 
une lame ou ressort de la quantité nécessaire pour laisser passer 
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le verrou. Les cadenas à combinaisons, formés de plusieurs ron- 
delles mobiles sur lesquelles sont gravés des chiffres ou des lettres. 
Pour ouvrir ce genre de cadenas, on tourne les rondelles de 
manière que les lettres ou les chiffres forment un mot ou un 
nombre connu seulement par le propriétaire du cadenas. Ces 
cadenas n'ont point de clé. Les cadenas en laiton présentent comme 
fabrication une grande analogie avec les pièces d'horlogerie. Quant 
aux cadenas enfer, les pièces sont préparées etfinies sur des machi- 
nes de manière à donner aux enfants chargés de les faire le moins 
de travail d'ajustage possible. L'atelier des cad'^.nas sert à préparer 
les ouvriers qui deviennent plus tard les monteurs de serrures. 

Le cadenas est encore avantageusement employé pour les 
fermetures d'objets qui ne sont pas destinés à voyager. Mais 
depuis les chemins de fer, cette défense est devenue complètement 
inutile pour les caisses et les malles dont on désire assurer la par- 
faite inviolabilité. Quelque solides qu'on les construise, ils sont 
toujours cassés, du moins faussés par la brutalité avec laquelle 
se font les manœuvres de chargement et de déchargement dans 
les gares. Les serrures étant cachées dans le bois de la malle 
sont un peu plus à l'abri. Voyons de quelles pièces se compose 
et comment se fabrique cet engin si indispensable à la conserva- 
tion de la propriété : 

L'extérieur d'une serrure est une cage en fer, en fonte ou en 
laiton. La face recevant la clé se nomme paldlre. 

Les côtés, formant l'épaisseur de la serrure, se nomment c/ot- 
son i la face opposée au palâtre reste ouverte, ou bien se ferme 
en tout ou en partie par une plaque, nommée foncet. Le côté de 
la cloison que traverse le verrou de la serrure se nomme rebord. 
Le plus souvent le rebord est d'une pièce avec le palâtre. 

La cage renferme : 

Un verrou ou plaque de fer ou de fonte traversant le rebord et 
mobile au moyen d'une clé. 

Un ressort qui entre dans des coches pratiquées au verrou et le 
maintient en place. 
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Une clé servant à faire mouvoir le verrou en soulevant le ressort 
qui le tient. 

Les serrures de portes ordinaires renferment en plus une pièce 
en fer ou en fonte, nommée bec de canne y dont l'extrémité taillée 
en chanfrein traverse le bord de la serrure. Celte pièce sert à la 
fermeture de la porte et se met au moyen d'une poignée ou d'un 
bouton monté sur un arbre traversant la serrure. 

Les serrures peuvent être divisées en deux grandes catégories. 

Les serrures sans cloison pour meubles. 

Les serrures encloisonnées pour meubles ou pour apparte- 
ments. 

Les premières se placent en entaillant le bois qui doit les rece- 
voir dans son épaisseur. Elles comprennent les auberonnières 
pour les cassettes et les pianos et dans lesquelles le verrou ne sort 
pas de la serrure, et les serrures de commodes, tiroirs et ar- 
moires. 

m 

Les serrures encloisonnées comprennent : 

Les serrures de meubles encloisonnées 

Les serrures d'appartement. 

Les serrures de porte d'entrée. 

Les serrures de meubles encloisonnées s'appliquent contre le 
bois sans l'entailler. Les serrures d'appartement ordinaires sont 
à manivelle, à poignée ou béquille, ou bien encore à bouton ou 
olive, selon les pays pour lesquels elles sont fabriquées. Les ser- 
rures de porte d'entrée peuvent aussi, dans certains cas, s'ap- 
pliquer à l'intérieur. • 

Les principales sont : 

La serrure Brahma, dont le principe est le môme que celui du 
cadenas du même nom. Les serrures gorges mobiles, dans les- 
quelles le passage du verrou est intercepté par des lames que 
la clé déplace en tournant. Les serrures Bénardes, qui peuvent 
s'ouvrir ou se fermer des deux côtés sans autre moyen que 
celui de la clé et du verrou. Les serrures Clinches qui ont deux 
clés: une maîtresse clé commandant toute la serrure et une 
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petite clé ne pouvait faire marcher que le bec de canne et le 
premier tour du verrou. 

Les pièces arrivent à l'atelier de la serrurerie toutes préparées 
pour que les ouvriers aient le moins de travail d'ajustage possi- 
ble à y faire. Elles sont découpées, percées, taraudées, limées, 
fraisées, meulées, polies sur des calibres fixes, de manière qu'une 
pièce quelconque appartenant à une espèce de serrure puisse 
s'adapter à une serrure quelconque de cette espèce et de cette 
dimension, sans qu'il soit nécessaire de l'y ajuster. 

Le matériel servant à la fabrication des pièces détachées de 
serrurerie est composée : de découpoirs, de tours à percer, frai- 
ser^ tarauder, tourner, de meules et de polissoirs, de machines 
automates à découper, forer les clés et à tourner les moulures. 
Grâce à cet outillage, le prix des serrures a été tellement abaissé 
que le plus petit modèle ne coûte que trois centimes avec sa clé. 
On a pu réduire aussi considérablement le personnel de la 
serrurerie ; toutefois la nécessité de varier les clés pour que 
la même clé n'ouvre pas toutes les serrures d'une même prove- 
nance, ce qui arrive encore trop souvent, oblige les grandes fa- 
briques de serrurerie à avoir un grand nombre d'ouvriers, 
pour y faire à la main les modifications nécessaires. À côté des 
différents genres de serrures dont nous avons parlé, les ateliers 
de Beaucourt fabriquent encore difiërents articles se rattachant 
à la serrurerie, tels que moraillons, targettes, verrouiliels. 

En visitant les atehers de serrurerie de Beaucourt, en voyant 
Fadresse et la sûreté avec lesquelles les ouvriers ouvrent et dé- 
montent la serrure la plus compliquée, nous ne pouvions 
nous empêcher de trouver regrettable qu'en France plusieurs 
maisons de détention occupent leurs prisonniers à la fabrication 
des serrures. Ces maisons sont des espèces d'écoles où les déte- 
nus apprennent à pénétrer dans les maisons sans efiractlon. 
L'industrie de la serrurerie devrait être interdite à tout 
ouvrier ayant subi une condamnation et ne présentant pas de 
garantie suffisante^ 
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La fabrication de l'horlogerie a conduit MM. Japy à la construc- 
tion d'une foule de machines diverses. Après avoir pratiqué par 
l'emboulissage dans un barillet do montre découpé, la cavité 
destinée à recevoir le ressort, on fut amené par analogie à 
découper et à emboutir de la même façon les casseroUes et 
autres ustensiles de ménage. C'est ainsi que bien souvent deux 
industries, très-diflérentes dans leur but et leurs résultats, s'em 
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pruntentdes procédés de fabrication analogues; aussi les indus< 
triels de quelque profession que ce soit auraient tous grand 
intérêt à la lecture de notre publication, dont le seul mérite est 
de recueillir et signaler les procédés particuliers à chaque fa- 
brication etàchaque maison : — et cependant la plupart ne veu- 
lent lire que ce qui semble avoir trait à leur profession person- 
nelle. Il y a en apparence une grande différence entre une 
rôtissoire et une montre, et cependant les procédés de produc- 
UoD diffèrent peu en principe. On trouve dans la fabrication 
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.son. — Commerce de laine. — Teinture. — 
Filature. — Historique de la fabrication des 
Tapis,' Tapis jaspés, écossais. Moquette fran- 
çaise, Moiqnette mécanique. Tapis chenille. 
Tapis de Mmes. Tapis à longue laine é'Ao- 
busson , Tapis ras d*Aubusson. — 
pour meubles et tentures. (2 livraisons.) 

FABRIQUE D'OR EN FEUILLES de MM. Goguel 
et C*«, ancienne maison Favrel. «— Commerça 
de l'or. — Fonta, Laminage, Battage. — Com- 
merce de la Baudruche. — Or et argent en co- 
quille, (t livraison.) 

MANUFACTURE DE PAPIERS PEINTS de MM. 
DesfoMsés et Karth, — Origine des Papiers 
peints. — Achat du papier avant l'impression. 

— Dessins. — Gravure sur bois. — Préparatioa 
des couleurs. — Collé animale. — Principales 
couleurs employées. — Ponçage. — Impression. 
-*- Veloutés. — Satinés. — Imitation de bois et 
de marbre. — Glaçage. — Pose des papiers. 
(1 livraison.) 

FABRIQUE DE COUTELLERIE de MM. Jfermif- 
liod frèrcH à Cenon, près ChAtelleraut. — Histo- 
rique de la coutellerie. — Machines à forger les 
lames. — Machines à préparer les manches. — 
Commerce de la coutellerie. (1 livraison.) 

ÉTARUSSEMENT THERMAL DE VICHT. — 
Transport des eaux. — Exploitation des sels. 

(i livraison.) 

HAUTS FOURNEAUX, FORGES ET ACIÉRIES 
de MM. Petin^ Gaudet et C^*.— Fabrication du 
fer. — Plaques de blindage. — Bandages de 
roues pour locomotives. — Grandes pièces en 
acier fondu. — Convertisseurs Bessemer. (1 li- 
vraison.) 
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de fer battu un outillage aussi varié et des mains-d'œuvre aussi 
divisées et aussi nombreuses que dans celle de l'horlogerie, pour 
arriver à une exécution qui ne laisse rien à désirer et à un bon 
marché à la portée de tous les consommateurs, c'est-à-dire de 
tous les ménages 
Si nous suivons par exemple la série des phases par lesquelles 



Esamea des peodules à 8 fr. &i>. 

passe la coupe d'un usknsile, nous voyons la tôle soumise aux 
opérations suivantes : * 

Les meilleures tôles de Franche-Comté et d'Angleterre sont 
découpées en ronds de dimensions convenables, au moyen de 
découpoirs ou de cisailles circulaires dont les couteaux décou- 
pent le rond de la tôleen se mouvant autour de sa circonférence. 

Les ronds sont emboutis par pression ou par percussion sous 
des balanciers ou sous des marteaux pilons. 

T. vil 139' UV. 

Toi;r3. — lup. Rouillé -Lad BvÈzB. 
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Dès qu'un rond est placé sur la matrice dans laquelle il doit 
s'emboutir, il se trouve pressé sur tout son pourtour par une 
bague ou virole mobile qui le maintient solidement sur les bords 
de la matrice jusqu'à ce que le mandrin soit descendu et ait fait 
prendre à la tôle sa forme convenable. Cette disposition empêche 
les bords de Tobjet de se rétrécir et de former des plis. 

Les pièces embouties sont portées au four à recuire afin de 
rendre à la tôle sa malléabilité primitive ; on les décape ensuite 
avec soin en les plaçant dans des bains acidulés et en les frottant 
avec du sable. On procède ensuite au planage, pour faire dis- 
paraître les plis résultants de rembouiissage sur la surface de la 
tôle. 11 s'exécute sur des tours armés de roulettes ; en appuyant 
constamment ces roulettes sur la surface de la pièce animée d'un 
mouvement de rotation rapide, on la rend parfaitement lisse 
dans toules ses parties. 

Les bords sont coupés au moyen degaletsformantcisailleetdis- 
posés de manière à dresser parfaitement le bord supérieur de la 
coupe. Pour y former un bord ou ourlet on la place sur un tour, 
plusieurs roulettes de formes différentes viennent successive- 
ment s'appuyer sur le bord de l'objet pour l'évaser un peu, puis 
le replier en forme de boudin. On perce au découpoir les trous 
qui doivent recevoir les rivets servant à fixer la queue ou les 
anses. 

Les ateliers des découpoirs, des machines à emboutir et des 
tours sont établis dans de vastes halles en rez-de-chaussée, 
éclairées par la toiture, où les machines et outils sont rangés 
dans Tordre des mains-d'œuvre que le» pièces doivent subir 
pour éviter les fausses manœuvres.Ces halles sont très-salubres, 
bien aérées ; l'absence de toute cloison facilite la surveillance aux 
chefs qui dirigent les travaux. 

Les ustensiles de ménage sont polis à l'intérieur comme les 
poêles à frire, — étamés comme les casserolles,— vernis comme 
les plateaux des limonadiers, — émaillés comme les vases et les 
seaux destinés à recevoir les acides. 
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Le polissage s'exécute sur des tours automates portant plu- • 
sieurs outils (jui agissent simultanément sur les fonds et sur les 
I)arois de la pièce. 

L'étamage se fait dans un atelier ou les objets à étamer, étant 
décapés avec soin, sont plongés à trois reprises dans des bains 
d'étain en fusion, sur lesquels surnages un corps gras destiné à 
empêcher l'oxydation. A leur sortie, ils sont égouttés et frottés 
avec du son pour enlever la graisse qui reste sur le métal. 
■ Le vernissages'appliquedansunatelierdepeintureoules vernis 
sont étendus à la main sur les divers objets. Apres chaque couche 
ils sont exposés dans de grandes étuves, dont latempérature varie 
de 40 à 70 degrés centigrades. Sur les veinis on ai)plique les 
décorations les plus variées, telles que paysages, fleurs, arabes- 
ques de tout genre, peintes ou dorées. Dans cet atelier, les tra- 
vaux les plus délicats font suite aux mains-d'œuvre les plus 
grossières, et l'artiste vient donner le dernier fini aux i)ièces 
fabriquées par l'ouvrier. 

Le verdissage de Lafeschotte est d'une perfection remarquable. 

» 

Le noir et le rouge à rehauts d'or sont surtout d'un effet char- 
mant, atteignant presque la finesse de la laque. Le chef de i'ate- 
lier est un peintre de talent qui ne voudrait faire que des pro- 
duits parfaits et se désole d'être obligé d'exécuter rapidement 
les cabinets de pendules à bon marché et le vernis un peu gros- 
sier des vases en fer battu. Pour se consoler de présider à la 
confection de tant d'objets qu'il n'apprécie pas, il peint de temps 
en temps quelque vue champêtre au ciel bleu turquoise, à la 
verdure joyeuse, aux eaux fraîches et limpides, ou bien quelque 
oiseau des tropiques au plumage éclatant : et il a bien raison, 
il faut toujours, même dans l'industrie la plus rapide et la moins 
chère, conserver un idéal élevé, sans cela tout va bientôt à la 
dérive. 

L'émail, appliqué sur les ustensiles destinés à recevoir les 
liciuides corrosifs, empêche ces ustensiles d'être attaqués et pré- 
sente ainsi une garantie pour leur durée. Cet émail est réduit en 
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poudre impalpable sous des pilons organisés spécialement à cet 
effet. Les pièces à émail 1er sont recouvertes d'une solution gom- 
meuse, puis saupoudrées d'émail, séchées dans les étuves, et 
chauffées au rouge cerise dans des fours. 

L'émail entre en fusion et recouvre la pièce d'un enduit bril- 
lant, d'épaisseur uniforme et très-adhérent au métal. Au moyen 
d'oxydes métalliques, on donne à l'émail diverses colorations, 
blanche, bleue, granit. 

Pour utiliser les déchets de tôle, Lafeschotte fabrique desjouets 
d'enfants qui sont des ustensiles de ménage en miniature. Ces 
jouets sont fabriqués mécaniquement par les mêmes procédés 
que nous venons de décrire. 

MM. Japy fabriquent aussi les cuillers et les fourchettes. Ces 
pièces, découpées dans la tôle forte, sont aplaties aux deux 
extrémités sous de petits laminoirs appropriés à cet usage. Elles 
sont ensuite recuite pour rendre au métal toute sa malléabilité, 
puis embouties et passées à la meule pour enlever les bavures. 
On les étame ensuite et on les polit. 

Les grands ustensiles formés de plusieurs pièces sont agrafés 
au moyen de machines. Celles-ci remplacent actuellement, dans 
la ferblanterie et la chaudronnerie, le travail du marteau et de 
la cisaille à bras. Sans l'outillage et les machines spéciales de 
rétablissement que nous venons de décrire, il faudrait porter 
son personnel à plus de vingt mille ouvriers pour produire les 
sept millions de kilogrammes d'ustensiles fabriqués annuelle- 
ment. 

L'ustensile de ménage en tôle étamée est meilleur marché et 
plus hygiénique que l'ustensile en cuivre. Il est moins lourd et 
moins fragile que la fonte. Il ne contient pas de soudure comme 
les articles analogues fabriqués avec du fer-blanc. 

La peinture se conserve mieux sur la tôle que sur le zinc. Le 
zinc, par ses grandes dilatations, détruit l'adhérence du vernis, 
et s'oxydant facilement, se détériore avec rapidité. 

L'ustensile en fer battu remi)orte donc comme qualité et 
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comme prix. Aussi en fait-on chaque jour de nouvelles applica- 
tions et sa consommation s'agrandit-elle sans cesse aussi bien 
dans nos contrées que dans les pays étrangers et même chez 
les peuples nomades. 

Le catalogue de la maison Japy, qui contient la figure, la di* 
mension et le prix des objets en fer battus fabriqués àLafeschotte 
au Rondelot, et à La Roche, est très-intéressant à feuilleter. On 
y voit la représentation d'une batterie de cuisine aussi complète 
qu'une ménagère puisse la désirer ; les pièces varient de 1 fr, 80 c. 
à 3 fr. 50 le kilogramme. Des assiettes et des pjats de 22 c. à 
3 fr., des vases à café, à thé, à Chocolat, à sucre, des rôtissoires, 
des seaux à charbons, des chandeliers, des lampes de toute forme 
ordinaires ou professionnel les, depuis 30 c. la pièce ; des marmites 
de campagne dans lesquelles on peut loger tou^e une batterie de 
cuisine et un service de table ; deschauferettes, des bassinoires, 
tout l'outillage de la civilisation domestique. 

En 1818, la maison Japy créa un atelier de quincaillerie pour 
utiliser les déchets de laiton produits dons la fabrication de l'hor- 
logerie. Une grande quantité d'objets furent ajoutés plus tard à 
ceux qu'on fabriquait en laiton, les uns comme articles d'assorti- 
ment, les autres pour eiuployer les nombreux déchets de tôle 
de la casserie. 

Les principaux articles fabriqués dans cet atelier sont : des 
anneaux à vis, composés de fragments de fil de fer taraudés aux 

machinesautomatesplacésdansdesmoulesoù l'on vient coulerla 
boule en laiton qui se tourne et se perce pour recevoir l'anneau ; 
l'anneau, après y avoir été introduit est soudé, puis bruni. Pour 
les anneaux de sellerie en fer ou en laiton, lefil est roulé enhélice 
sur une baguette de manière à former une espèce de ressort à 
boudin de grosseurconvenable. Aumoyend'une fraise, on vient 
scier ce ressort dans le sens de l'axe, de manière à obtenir 
autant d'anneaux ouverts qu'il y a de spiresdans riiélice. Ces an- 
neaux sont soudés, puis étamés ou vernis s'ils sont en fer et 
décapés à l'eau forte s'ils sont en laiton. 
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Les bagues en laiton pour roulettes, après avoir été fondues en 
laiton, sont achevées entièrement sur le tour, si elles sont rondes ; 
à la fraise et à la lime si elles sont carrées. 

Les boucles de sellerie se font en fer ou en laiton. Celles en fer 
sont vernies ou étamées ; les boucles cintrées sont en fonte mal- 
léable. Les petits rouleaux en tôle sont découpés dans les déchets 
de la casserie. Les gonds en laiton avec embase, les clous de 
sellerie et les boutons de toutes formes, sont faits en coulant une 
tête de laiton sur des bouts de fer taraudés ; ils sont achevés par 
le tournage et le brunissage. 

Les chaînes se font en tôle découpée ou en fil de fer. Les pre- 
mières, dont les anneaux sont pris dans les déchets de tôle, sont 
les chaînes à chiens, chaînes pour balances et les chaînes à 
mouffles dites à lin. Les chaînes en fll de fer sont à anneaux ronds 
ou à S. Toutes ces chaînes sont blanchies au tambour, étamées, 
noircies si elles sont en fer, brunies si elles sont en laiton. 

Des pièces détachées, pied, tube, boutons des chandeliers en 
laiton massif sont fondus avec des déchets de laiton, puis tour- 
nées, percées, taraudées, brunies et montées. On les fait à 
cuvette ou à pied bombé. 

La fabrication des charnières exige des tôles de première qua- 
lités, très-douces et très-malléables; la feuille de tôle est d'abord 
cou[)ée en bandes au moyen d'une cisaille à galets: ensuite dans 
ces bandes on découpe sans déchet et automatiquement les 
pièces composant les charnières. Ces pièces sont pliées ensuite 
au moyen d'un outil, de manière à former parfaitement le nœud 
qui doit recevoir la cheville ou axe de la charnière. 

On obtient ainsi des demi-charnières que l'on marie deux à 
deux en y introduisant la cheville. On emboutit les charnières 
afin que la double feuille de tôle de chaque aile n'en forme 
plus qu'une seule ; il ne reste plus alors qu'à les percer et à 
fraiser les trous devant recevoir les têtes des vis qui serviront 
à les fixer. On les met d'éciuerre à la lime ou à la meule et on 
les emballe pour les livrer au commerce. 
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Les crochets à manteaux sortent tout d'une pièce de la fon- 
derie, on les perce et on les fraise pour recevoir les vis de 
lîxage. Ils sont en laiton ou en fonte de fer vernie et bronzée. 

La fabrication des pitons, est d'une grande importance: elle 
exige remploi de fil de fer de première qualité. Le fil est coupé 
de longueur et plié automatiquement par la machine; les pitons 
sont ensuite emboutis, à froid pour les petits numéros, et à chaud 
pour les grands, afin de fermer complètement Tœil qui les sur- 
monte. Ils sont ensuite blanchis au tambour, puis taraudés aux 
machines automates. Les pitons se font en fer ou en laiton. 

Les crochets plats se découpent dans les déchets de tôle de la 
casserie ; les crochets demi-ronds se font en fil de fer ou de 
laiton qu'on plie, qu'on emboutit, qu'on perce et qu'on fraise. 

La maison Japy fabrique encore des moulins à café de toute 
espèce, les uns avec boite en tôle, lesautres dits de comptoir hygc 
enveloppe de fonte de fer ou de laiton. La mouture s'opère en fai- 
sant passer le café entre deux organes coniques, l'un fixe et creux 
qu'on appelle noix, l'autre mobile et plein qu'on appelle poire. 
Ces deux organes sont taillés de deux espèces de dents, con- 
duites en hélice, les unes, profondes, servant à amener le 
café venant de la trémie, les autres, fines, opérant la mouture. 
Les poires et noix de moulins sont en fonte dans les moulins 
communs et sortent toutes finies de la fonderie : dans les mou- 
lins de qualité Supérieure, on les fait en fer ; des machines auto- 
mates les taillent au moyen de fraises disposées de manière à 
creuser les dents en hélice ; on les trempe ensuite pour que 
l'usure des pièces soit moins rapide. Ces moulins peuvent être 
réglés, c'est-à-dire qu'une vis de rappel peut rapprocher ou 
éloigner la poirô de la noix, de manière à obtenir le café 
moulu de la finesse que l'on veut. Quant à l'enveloppe, sa 
forme varie suivant la place que doit occuper le moulin. 
Les moulins dits américains, à manivelle de côté, se fixent 
contre une paroi verticale ; les moulins à deux cônes et les cy- 
lindriques se fixent à un rayon ou à une table; les moulins carrés 



Le Tondeur do laio 



L'essaj'tfur de pompes. 
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ordinaires sont portatifs, on les maintient entre les genoux pen- 
dant la mouture. Les moulins de comptoir sont destinés aux 
commerçants ou aux cafetiers. Leur rendement est très-consi- 
dérable à cause de la grande dimension de leurs organes; leur 
mécanisme est en fer Irempé ; la trémie est en fonte émaillée 
intérieurement ou en laiton poli ; la fabrication de ces derniers 
moulins est plutôt du domaine de la construction des machines 
que de la quincaillerie proprement dite. 

Outre les articles dont nous venons de parler, la maison Japy 
fabrique encore : les mouvements de sonnettes, les pivots, les 
compas de table, ainsi qu'un grand nombre d'autres objets en 
métal qui jouent un rôle dans la construction et dans l'équipe- 
ment de la vie. Une de ces plus importantes opérations, celle 
qui a motivé l'outillage mécanique le plus extraordinaire, est la 
fabrication des vis à bois, qui remplacent aujourd'hui le clou et 
la pointe partout où le travail du bois est en progrès. 

Avant 1806, la vis en bois n'était pas fabriquée en France. La 
Westphalie nous fournissait une vis mal faite et taraudée à la 
lime. En 1896, les frères Japy eurent ridée de tréfiler sur des 
bobines des fils de laiton de fer et d'acier, dont ils avaientbesoin 
pour leurs ateliers d'horlogerie; ils prirent à cette époque un 
brevet pour remplacer par ces bobines les bancs à tirer à cré- 
maillères au moyen desquels travaillaient les tréfileries. Cet in- 
vention,qui facilitaitlafabricatiorfdesvisd'horlogerie, conduisit 
la même année les directeurs de l'établissement deBeaucourtà 
imaginer une série de machines propres à produire à bas prix 
la vis à bois demandée auparavant à l'étranger et qui aujour- 
d'hui est si abondamment fournie par MM. Japy. 

On lit dans le Moniteur de 1209, page 653 : «MM. Japy, en per- 

« fectionnantla fabrication des vis à bois, ontaffranchi la France 

• • . ■ 

« du tribut qu'elle payait à l'étranger. Ils sont parvenus à établir 
« cet objet àunprix'extrémement modique. MM. Japyontrempli 
« toutes les conditions, ils exécutent les vis abois avec toute la 
« perfection désirable. » C'est depuis 1806 que la jauge servant 
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à mesurer les diamètre^ de fil de fer est connue dans Tindustrie 
sous le nom de jauge Japy. 

L'outillage servant à fabriquer les vis à bois a été constam- 
ment perfectionné à Beaucourt ; en ce moment il n'est composé 
que de machines automates. Ces machines sont de trois espèces 
et au nombre de 700. 

Celles qui emboutissent, c'est-à-dire qui forment latétede lavis. 

Celles qui tournent et fendent la tête. 

Celles qui la taraudent. 

Les machines à emboutir prennent le fil de fer en bottes, le 
redressent, le coupent de la longueur voulue pour former la tête 
et refoulent celle-ci par pression pour lui donner la forme plate, 
conique ou bien demi-ronde ou hémisphérique. Le diamètre de 
la tête de la vis excède le double de celui du fil. Afin d'éviter 
toute fissure sur les bords de la tête de la vis, on ne se sert que 
de fer de meilleure qualité tréfilé et embouti à la succursale de 
risle sur le Doubs. 

Le tournage et le fendage de la tête de la vis se font sur une 
seule machine qui est une des merveilles de la mécanique mo- 
derne. Comme la machine à bouter les dents de carde, c'est un 
véritable animal en fer doué de mouvements plus qu'automati- 
ques presque animés. La machine avis est encore la plus éton- 
nante à voir fonctionner, car elle semble douée de discernement. . 
Les vis embouties sont jetées dans un plateau, sur lequel une 
longue fourchette vient les saisir pour les conduire dans un canal 
k l'extrémité duquel un échappement laisse passer les vis une à 
une. Cette fourchette est fendue et recourbée de telle sorte 
qu'elle ne retient dans sa lutte que les morceaux de fer emboutis 
représentant la tête en haut, les autres retombent dans le pla- 
teau jusqu'à ce qu'ils se présentent convenablement. Ils sont 
donc régulièrement rangés lorsqu'ils glissent d'abord entre les 
deux dents de la fourchette, puis dans le canal à l'extrémité 
duquel ils sont saisis par une espèce de bec les plaçant dans 
la pince du tour, qui tourne la tête. 
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Cette pince vient se présenter en face d'une scie circulaire qui 
fend la tête de la vis ; la fente laisse une bavure qui est enlevée 
par le burin tourneur quand la pince est revenue dans sa posi- 
tion première. Ces trois opérations achevées, la vis est enlevée 
et portée dans un récipient de manière à être séparée dé la tour- 
nure. Le's vis se succèdent dans la pince avec une vitesse qui 
n'est modérée que par Réchauffement de Toutil. 

L'opération du taraudage s'exécute parune machine automate 
analogue dans laquelle nous retrouvons le plateau recevant les 
vis avant la mise en œuvre, la fourchette qui transporte les vis 
dans un canal et le bec qui les place dans la pince du tour: un 
burin taraudeur vient faire le filet de la vis. Le mouvement le 
plus étrange pour le spectateur est celui où le bec vient présenter 
la nouvelle vis à la pince,, en se saisissant en même temps de la 
vis terminée pour ladescendre à rétageinférieurde la machine. 
Il y a là réellement l'apparence d'une réflexion et d'une vie 
personnelle dans l'instrument. 

Les vis. sont ensuite nettoyées et polies brillantes dans des 
tambours remplis de sciure de bois. Le triage des rebuts se fait 
au moyen de machines automates. 

Les vis sont enfin emballées par grosses dans âes paquets en 
papier étiquetés, portant extérieurement un échantillon en 
nature, puis on les livre au commerce. 

Au moven d'une de ces machines, un ouvrier fait autant de 
travail que dix-huit avec les anciens procédés de fabrication, ré- 
sultat bien supérieur à celui obtenu par les sel f-acting de la 
filature. Les machines automates à faire les vis pour métaux ne 
le cèdent en rien à celles servant à faire les vis à bois et sont 
aussi intéressantes à étudier. 

La consommation de lavis à bois chez un peuple est un bon 
moyen de mesurer son activité industrielle et le fini de son tra- 
vail. Sous ce rapport, les États-Unis sont beaucoup plus avancés 
que la France : ils consomment annuellement 850 millions de 
vis à bois, c'est-à-dire autant que la France et l'Angleterre réu- 
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nies. Ces deux pays ne fabriquent guère chacun que la moitié 
de leur consommation, soit 430 millions par an. 

Lamaison Japy frères fabrique aussi le boulon qui prend chaque 
jouv plus d'extension, soit pour la construction des voitures de 
toute espèce, soit pour assembler les poutrelles de fer qui rem- 
placent de jour en jour davantage le bois dans tant d'usages. 

MM. Japy fabriquent des pompes à simple effet qui présentent 
sur les pompes ordinaires du commerce des avantages précieux. 
Sous un volume beaucoup plus réduit que la plupart des 
pompes, elles fournissent la même quantité d'eau que celles 
d'un diamètre de piston absolument égal. 

Les pompes ont le plus souvent leur cylindre en fonte alézé, 
par conséquent le métal mis à nu s'oxyde très-rapidement, et en 
même temi)s la rouille durcit et ronge le cuir du piston avec ra- 
pidité : les pompes de Beaucourt sont toutes, doublées d'un 
cylindre en laiton, et le cuir de leurs pistons n'étant pas exposé 
au contact de la rouille, conserve longtemi)s toute sa sou[)lesse 
et sa solidité. 

Les clapets sont rodés et à charnière métallique. Les articula- 
tions sont aussi grosses, aussi longues que possible, et le métal 
en est trempé. Le balancier peut se placer dans une position 
quelconque. Le prix de ces utiles instruments est pour un débit 
de 800 litres à l'heure, 20 fr. ; pour 2,000 litres, 34 fr. ; pour 
3,000 litres, de 46 fr. 

Il se fait encore à Beaucourt ou dans ses succursales, des pou- 
lies de toute espèce, des ressorts pour serrures, pour placards 
et pour sonnettes, des rondelles, des roulettes pour meubles, 
des tringles de rideaux, des viroles, des poinçoins, des porte- 
forêts, des villebrequins, des marteaux. 

11 est temps de cesser cette longue énumération, nous ne 
pourrions nommer l'un après l'autre les articles courants fabri- 
qués par la maison Japy, car leur nombre s'élève à plus de 
34,900, placés dans autant de casiers du magasin central de 
Fesches, casiers à plusieurs étages dont l'ensemble représente 
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\ une surface d'environ 65,000 mètres carrés. C'est là qu'on classe 

* tous les produits de Beaucourt, excepté l'horlogerie. 

Ce magasin n'est pas moins extraordinaire que tous les autres 
établissements de la maison. 

L'idée qui a présidé à sa construction et à son installation a été 
de fournir à tous les quincailliers de l'univers un entrepôt central 
où il y ait toujours un stock incessamment approvisionné, prêta 
fournir à leurs besoins immédiatement et par le premier train 
de chemin de fer. Autrefois, les commandes étaient adressées 
deux ou trois fois par an, et il était nécessaire à chaque débi- 
tant d'avoir un magasin rempli : La cherté des loyers dans les 
grandes villes, la rapidité du transport par chemin de fer, et la 
facilité offerte par MM. Japy amèneront naturellement les quin- 
cailliers à s'embarrasser le moins possible d'objets d'une vente 
quelquefois tardive, et à faire leur commande chaque semaine. 
Le magasin, de cent soixante mètres environ de longueur sur cent 
de largeur est rempli de casiers divisés en cinq groupes tra- 
versés par quatorze allées. Là est un véritable monde de quin- 
caillerie, de casserie, de serrurerie, etc., tout cela très-bien 
rangé, très-bien éclairé, à portée des employés chargés de l'as- 
semblage et de l'emballage des commandes qui se déposent sur 
de longues tables. L'installation ne serait pas complète, si des 
rails ne venaient pas amener des wagons à la porte même du 
magasin. Un chemin de fer en construction partant deMon^tbé- 
liard va passer à Audincourt, Beaucourt, Fesches, Morvillars, 
Grandvillars, et aboutit à Délie, petite ville située sur la fron- 
tière suisse et traversée par la route de Montbéliard à Dole. 
MM. Japy, comprenant l'importance de cette voie ferrée, contri- 
buent pour 360,000 fr. dans les frais de la Compagnie de Lyon 
qui en a entrepris l'exécution. 

Pour que les clients de Beaucourt puissent à leur aise et sans 
même avoir sous les yeux l'objet lui-même quand ils veulent 
se rendre un comi)te exact de ses dimensions et de son prix. 
MM. Japy ont fait faire une série d'albums qui sont aussi eu- 
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rieux à feuilleter que le magasin est intéressant à visiter. 
Cliacun de ces catalogues donne la figure exacte en lithogra- 
phies parfaitement dessinées de chaque objet fabriqué à Beau- 
court : non-seulement un type de chaque genre d'objets mais 
une figure de chaque grandeur de ce genre, aussi tous les 
numéros de vis droites et à crochet, de pitons, de cadenas, de 
serrures, de pompes, de boutons de porte et de tous les objets 
dont la représentation exacte peut être contenue dans l'album, 
y sont représentés en vraie grandeur. 

Pour la batterie de cuisine^ la grosse quincaillerie et les ob- 
jets en fer battu dont l'image en grandeur naturelle serait trop 
étendue, MM. Japy ont fait faire des réductions, mais à côté d'elles 
se trouvent imprimées avec une exactitude scrupuleuse les di- 
mensions de chaque numéro de l'objet dessiné. Ces catalogues 
sont donc une sorte de représentation du magasin, dans lequel 
les quincailliers et leurs clients peuvent choisir. Le grand album 
de la serrurerie et des vis à bois est surtout remarquable d'exé- 
cution, les lithographies sont d'une vérité saisissante. 

Bien que les objets fabriqués sortant de ce magasin soient 
tous d'un petit volume, relativement aux autres produits de la 
fonte, du fer et du laiton, la force employée pour les mettre en 
œuvre équivaut à environ mille chevaux, obtenus par quelques 
chutes d'eau et par un grand nombre de machines à vapeur dis- 
séminées dans Beaucourt et ses succursales. 

Les forces ouvrières et mécaniques sont ainsi réparties : 

force, 
personn*.!. motrice. 
Petite horlogerie. . . 
Grosse horlogerie . . 
Visserie et boulonnerie 

Serrurerie 

Quincaillerie .... 

Fonderie 

Charnières 

Pompes 

Moulina 

Casserie. 7 . . . . 
Forges de Tlsle . . . 
Magasins et bureaux. 

ToUl. . . 5500 1000 



1800 


45 


800 


70 


600 


305 


300 


25 


120 


10 


100 


10 


80 


5 


25 


10 


50 


10 


1300 


220 


'20U 


2U0 


225 


■ 
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Nous aurions bien voulu demander à M. Adolphe iapy, qui 
nous a fait les honneurs de Beaucourt avec la grâce la plus hos- 
pilalière, et qui nous a donné tous ces détails avec la précision 
la plus nette et la plus claire, quel était aussi le mouvement des 



l'olisa^gc Ues cages du seirures. 

forces de Beaucourt en capital argent, maisil nous aparu devoir 
être si considérable, que nous avons prudeqiment évité cette 
question peut-être indiscrète. 



FIN DES ETABLISSEMENTS JAPY. 



MIRES ET FONDERIES DE ZIKC DE LA VIEILLE- 
MONTAGNE. — • Eitractioa du minerai. — Ré- 
daction du métal. — Laminage. ^ Principaux 
usage du zinc. (2 li? raisons.) 

faïencerie de M. Signorei, à Nevers. (1 liTrai- 
son.) 

TEINTURERIE DE SOIE de MM. Gufnm, Marmu, 
Bonnet, à Lyon, (i lÎTraison.) 

FAERJQUE DE BOUTONS CÉRAMIQUES de 
M* Bapteros$ei, à Briare. (1 livraison,) 

IMPRIMERIE ADMINISTRATIVE DE PAUL DU- 
PONT» à Ciichy. — ÉUblissement de Paris. — 
Composition des modèles administratifs. — 
Composition et tirage des actions. — Perfec- 
tionnement des machines lithographiques. — 
Lithographie. — Succursale de Clicby. -*- Tirage 
des publications illustrées. — Emploi des 
femmes dans la typographie. — Brochure. — 
Reliure. — Organisation ouvrière. — (2 livrai- 
sons.) 

SUCRE DE BETTERAVES. — Fabrique de Saint- 
Leu d'Ssserent. — Acliat de betteraves. — 
Râpes. — Presses. — Défécation. — Chaudières 
à cuire dans le vide. — Cristallisation. — Uti- 
lisation des résidos. (3 livraisons.) 

ÉTABUSSEMENTS MERCIER^ à Lonviers. — 
Outillage de la laine cardée. — Construction de 
métiers pour filature et tissage. — Métiers mé- 
caniques pour tissage des étoffes dramatiques 
drapées. (2 livraisons.) 

ÉTABLISSEMENTS CHARLES FLAVIGNT, à 
Elbeuf. — Achat des laines. — Lavage. — Teip- 
torerie. — Filature. — Tissage à la main. — 
Apprêts. (4 livraisons.) 

ÉTABLISSEMENT RAPHAËL RENAULT, à Lon- 
viers. *- Filature continue. — Tissage méca- 
nique. — Apprêts. — Spécimens de toutes les 
machines nouvelles dans l'industrie de la dra- 
perie lisse. (3 livraisons.) 

FABRIQUE D'AMEUBLEMENTS en bois massif, 
de MM. MazarozrRibaillier et C>«. — Magasi- 
nage du bois. — Dessèchement par fomigation. 

— Travail mécanique du bois. — Sculpture à 
la main. (1 livraison.) 

FABRIQUE DE DENTELLES de MM. 0. de Ver- 
gnies et Sœurs, à Bruxelles. — Historique des 
dentelles. — Commerce des fils de lin. — Dif- 
férentes espèces de dentelles, (t livraison ) 

TAILLERIE DE DIAMANTS de M. Coster, à 
Amsterdam. — Historique de la taille des dia- 
mants. — Mudes. — Composition. — Taille en 
brillants, en roses — Volume et poids des dia- 
mants. (2 livraisons.) 

BRASSERIE PETERS. h Poteaux. — Historique de 
la bière. — Détails de la fabrication dite bava- 
roise. — Caves de Poteaux (l livraison.) 

PLATRIÈRES DE VAUX, près Triel. — Exploita- 
tion des carrières. — Nouveau système de cuis- 
son. — Usage du plâtre. (1 livraison.) 

FARRIQUE DE RUBANS de MM. Gérentetet Coi- 
gnet, à Saint-Étienne. — Historique des rubans. 

— Principaux métiers. — Apprêts. (1 livrai- I 
son.) ^ 



FABRIQUE D'ARMES DE L'ÉTAT, à Uége. — 
Anciens procédés de fabrication des canons de 
fusU en fer forgé. — Outillage mécanique pour 
les pièces de la platine. (1 livraison.) 

MANUFACTURE IMPÉRIALE D'ARMES DE 
GUERRE, à Châtelleraut. — Nouveaux procé- 
dés de fabrication de canons de fésil en ader 
fondu. — Cuirasses. — Armes blanches. — 
Épreuves des armes à feu et des armes blanches. 
(1 livraison.) 

LE CREUSOT. — Historique. — Mines de fer. — 
Houillères. — Fabrication du coke métallur- 
giqae. — Hauts fourneaux. — Forges. — Fon- 
deries. — Ateliers de construction. — Brique- 
terie. — Distribution des eaux. (4 livraisons.) 

FABRICATION DES EAUX-DE-VIE. ÉTABLISSE- 
MENT J. HENNESST à Cognac. — Historique. 

— Distillation. — Traitement des eaux-de-vie. 

— Expédition. — Commerce, (i livraison.) 

FILATURE DE SOIE de M. L. Blanchon, à Saint- 
Jnlien-Saint-Alban (Ardèche). — Achat des co- 
cons. — Historique de la filature. — Filature. 

— Historique du moulhiage. — Moulinage. (2 li* 
vlraisons.) 

ARDOISIÈRES D'ANGERS. — Historique. — Pro- 
. cédés d'extraction. — Atelier de sciage, décou- 
page et polissage. — Câblerie de fer. — Nou- 
velles applications de l'ardoise. (2 livraisons.) 

TUILERIES DE MONCHANIN. — Houillère de 
Montclianin. — Fabrication mécanique de tuiles, 
(l livraison.) 

FABRIQUE D'ACIER FONDU de MM. Frédé- 
rich Kntpp, à Essen (Prusse). — Prépara- 
tion des fers puddiés. — Fabrication des creu- 
sets. — Procédés de coulage en grandes masses. 

— Marteau-pilon de cinquante mille kilogiram- 
mes. — Fabrication spéciale des canons en acier 
fondu. (4 livraisons.) 

FORGES IMPÉRIALES DE LA MARINE, à Gué- 
rigny (Nièvre). Fabrication des câbles-chatnês, 
ancres. — Vis à bois. — Outillage maritime. 
(1 livraison.) 



- Historique. — Fabri- 
Institution des Béates. 



DENTELLES DU PUY. 
cation des dentelles. - 
(2 livraisons.) 

FABRIQUE D'AIGUILLES de M. Schuhmacher, à 
Aachen (Prusse). — Historique. — Choix de 
l'acier. — Estampage, percement, polissage. — 
Différentes espèces d'aiguilles. — Épingles d'a- 
cier. (1 livraison.) 

CAVES DE ROQUEFORT. — Historique. -- Fa- 
brication des fromages. — Préparation et séjour 
dans les caves. — Commerce. (1 livraison.) 

FABRIQUE D'ALmONIUM à Alais et de bronze 
d'aluminium à Nanterre. — L'aluminium. — 
Sa fabrication. — Ses propriétés. — Fabrica- 
tion et usage du bronze d'aluminium. (1 livrai- 
son.) 

FONDERIE DE CANONS DE LA MARINE IM- 
PÉRIALE, à Ruelle. — Histoire de l'artillerie 
de gros calibre. — Fabrication des canonâ fret- 
tés se chargeant par la culasse. (6 livraisons.) 

EXPLOITATION AGRICOLE DE LA BRICHE. — 
Culture industrielle. — Distillerie. (2 livr.) 



FABRIQUE DE PAPIERS PEHfTS de M. iMore 
Lerof. — Fabrieitiom mécuiiqae des papiers 
jpeiHU. (1 Umlfloa.) 

FILATURE DE SOIE ET TISSAGE Bonnet, à 
Jujarieux. — lostltutiong ouTrièreB. (1 Utt.) 

VERRERIES DE LA LOIRE. — Fabrication des 
bouteilles; des Terres A vitre; de la gobeleterie. 
. (I litraisoB.) 

FAÏENCERIE DE GIEN. — Faïences fines. — Or- 
nementation ancienne, (l liTraison.) 

ATABUSSBMENTS JAPY, à Beanoonrt. — Horlo- 
gerie» vis. — Casserie. (8 li?raisons.) 

FORGES ET CHANTIERS DE LA MÉDITERRA- 
NÉE. — Construction des navires en fer. — Pa- 
quebots. — Navires blindés, (i liTraison.) 

MANUFACTURE IMPÉRIALE D*INDRET. — Con- 
struction de machines pour la marine impériale. 
(2 livraisons.) 

REIMS. — L'industrie lainière à Reims. — Son 
histoire. — Historique des peigneuses et des 
métiers à tisser. — ÉTABLISSEMENT. HOL- 

• DEN. — Peignage delaine. — ETAB. VILLEMI- 
NOT-HUARD. -^ Peignage, filature, tissage 
du mérinos et du cachemire d'Ecosse. — ETAB. 
FORTEL-VILLEMINOT. — Peignage. — ETAB. 
WAGNER ET MARSAN. — Peignage. — FUa- 
ture et tissage. — ÉTAB. NEUVILLE ET MI- 
NELLE. — Teinturerie. — Apprêts de mérinos. 

— ETAB. MARGOrrN.—Foulerie.— Apprêts de 
laine cardée. — SOCIÉTÉ DES DÉCHETS. --- 

. Vérification des déchets de laine. (9 livraisons.) 

FABRIQUE DE CAOUTCHOUC de M. Guibal. 

— Histoire du caoutchouc. — Première pré- 
paration. — Vulcanisation. — Industrie des fils 
électriques pour tissus. — Vêtements imper- 
méables. — Chaussures. — Applications diver- 
ses. (2 livraisons.) 

USINE GEVELOT. ^ Fabrication du fulminate 
de mercure. — Des amorces — Des cartouches 
de chasse et de guerre. (3 livraisons.) 

FABRIQUE D'ARMES de M. Ltfaucheux, — 
Fabrication des revolvers. (2 livraisons.) 



FABRIQUE DE TOILES CIRÉES* — ToUes de 
grandes dimensions pour navires. -<- Toiles cuirs. 
— Moleskine. — TafTetas gommé, (t livraison.) 

FABRIQUE DE MACHINES AGRICOLES de M. Pi- 
net, à Abilly. — Manège Pinet. — Madiine à 
battre. — Tarares. — Moulins. — Atelier de 
agricoles, (i livraison.) 



TEINTURERIE BOUTAREL, à Cllchy-Ih-Garenne. 
— > Examen des étoffes. — Grillage an gaz. — 
Dégorgenge, teinture. ~ Principales matières 
colorantes. — Atelier des couleurs claires. — 
Atelier des noirs. — Rivière anglaise. — Sé- 
choirs, apprêts» épaillage. (4 livraisons.) 

VERRERIES DE VENISE ET DE MURANO. ^ 

Historique. — Anciennes verreries. — Fabbrlche 
Unité. ^ Fabrication des perles et conteiies. 
— Établissement Salviati. — Verrerie A\t% et 
gobeleterie vénitienne. (2 livraisons.) 

MINES ET USINES DE LA HAUTE SILÉSHS. — 
Description et historique du district métallur- 
gique de Beuthen. — Scharlei^mine de jdnc 
et laverie de minerai. » Lipme, fonderie de 
rinc et laminoirs. ^ Friederlcbs-Hutte, fonde- 
rie de plomb. — Nouveaux procédés d'extiac- 
tion de l'argent. — Donnersmarck-Hutte, hauts 
fourneaux où Ton recueille en Inème temns le 
fer, le zinc et Targent. «- Institutions ouvrières 
silésiennes. (7 livraisons.) 

SOIERIES DE TOURS. — Historique de la soie 
en Touraine. — Établissement Fey-Martin. -^ 
Et. Louis Roze. — Et. Croué et Gillier. — Et. Al- 
bert Durand. (6 livraisons.) 

FABRIQUE DE MATIÈRES COLORANTES. — 

Historique des couleurs extraites de la botiille. 
Établ. A. Poirrier à Saint-Denis. — Fabrication 
du violet de Paris, du rouge, do bleu, de l'orange, 
du jaune, du vert et du noir d'aniHne. (3 livr.) 

ATELIERS D'ARTILLERIE RfiVPTE. — Fabrica- 
tion des canons de 7 et des mitrailleuses. 

FERME EXPÉRIMENTALE DU BRIZAY. — Em- 
ploi des engrais chimiques et des nouvelléB ma- 
chines agricoles, faucheuses, moissonneuses, etc. 
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ETABLISSEMENTS DÉJÀ DÉCRITS 



LES GOBELINS. -^ Historique des Tapisseries 
avant les Gobelins. — Fondation de l'Établisse- 
ment, son Histoire. — Teinture. — Travaux de 
M. Chevreul. — Principales pièces exécutées. 
•»• Tapis de la Savonnerie. (4 livraisons.) 

LES MOULINS DE SàINT-MâUR de MM. Darblay 
et €'. — ie hlé. -» l^es anciens moulins. -* 
Les moulins perfectionnés. *— Commerce de la 
Farine, (t livraison.) 

L'IMPRIMERIE IMJPÉRTALE. — Découverte et 
Histoire de Pimprimcrie. — Fondation et His- 
torique 9e l'établissement. — Gravure et Fonte 
des lettres. — Composition. — Mise en pages. 
— Tirage ^ la main , aux Machine^. — Fabri- 
cation de l'Encre d'imprimerie. — Séchage. — 
Satinage..— Apprêts. — Spécimen de tous les 
Caractères d'imprimerie de toute époque et en 
toute langue. (4 livraisons.) 



USINE DES. BOUGIES A CUCBY. — De PÉdai- 
rage en général, y Commerce du Snif. «^ Fon- 
deries du Suif. — Stéarinerie. — Invention et 
Progrès. — Bougie décorée^ -• Savon d'oléates. 
(1 livraison.) 

LA PAPETERIE D'ESSONNE. — ifïÎ8(orique. — 
Commerce des Chiffons. —Triage* — Lessivage. 
-^ Blanchiment. — Défilage. — Raffinage. ^ 
Collage. — Machines. — Décorations. — Pliage. 
— Commerce du papier. (4 livraisons.) 

SÈVRES. —Historique. — Poteries anciennes. -^ 
Faïences. — Origine de la porcelaine en Chine 
et en France. — Matières premières. — Fabri- 
cation. — Ençastrage. — Fours. — Décoration. 
Marques de toutes les Porcelaines et de toutes 
les Faïences cél^Dres. (4 livraisons.) 



L'ORFÈVRERIE OHRISTOFLE. — Hratorique. -^ 
Argenture. — Dorure. — Galvanoplastie. — 
Orfèvrerie — Bropze d'aluminium. (3 livraisons.) 

LES ÉTABLISSEMENTS DEROSNE ET CAIL. — 
Fonderie de fer et de cuivre. — Travail des 
métaut, Machiiies^eutils» Marteaux'^pilons, etc* 

— Description détaillée de la fabrication des 
locomotives. — Appareils à sucre. — Machines 
motrices de toute sorte. ^ Fabrication des 
wagons. (4 livraisons.) 

LA SAVONNERIE ARNAVON. — Historique des 
savons de Marseille. -- Soude. — Huiles. — 
Sa^on bleu. ^ Savon blanc. — Derniers essais. 

— Commerce du savon. (4 livraisons.) 

LA MONNAIE. -> Historique et fabrication des 
Monnaie8.r -* Balancier , Presses , etc. (5 livrai* 
sokis.) 

MANUFACTURÉ IMPÉRIALE DES TABACS. ^ 
Cnltore du Tabac en Frantée et h I^Plrânger. 
Préparations, usages divers de ce narcotique. — 
Tabac à fumer, t- Tabac à priser. — Fabrica- 
tion des cigares français et étrangers. (3 livrai- 
sons.) 

FABRIQUE DE PIANOS de MM. Pleyel, Wolf 
et C«. — Instruments ayant précédé le Piano : 
Clavier, Épinette, etc. -^ Magasinage des bois 
en grumes, en planches, «n planchettes débitées. 
Assemblage.de la caisse — Travail du fer, du 
cuivre, de Tivoire, de Tébène. — Nature et 
pose des cordes. — Accord des instruments ter- 

. minés. — Expédition. — Commerce. (2 livrai- 
sons.) 

FILATURE DE LAINE de M. Davin. — La laine, 
sa production, ses usa^. — Décreusage. -^ 
Cardage. -^ Filature, (l livraison.) 

LA MANUFACTURE DES GLACES DE SAINT- 
GOBAIN. — Historique de l'a fabrication des 
glaces. — Nouveau projet dans le Coulage, le 
Polissage, l'Etamage. — Commerce de Tétain. 

— Commerce des glaces. (3 livraisons.) 

USINE ÉLECTRÔ- MÉTALLURGIQUE D'AU - 
TEUiL. — Application en grand de la galvano- 
plastie. (1 livraison.) 

LES CHARBONNAGES DES BOUCHES -DU - 
RHONE. » Machines de lignite*. — Nouveaux 
moyens d'épuisement des eaux dans les mines. 
(1 livraison.) 

BOULANGERIE CENTRALE DES HOPITAUX 
DE PARIS. ^ Système Méges^Mouriès. ^ Sys- 
tème Dauglisch. (2 livraisons.) 

FIÉATURB DE COTON de M. Pouyer-Queriier, à 
Rouen..— Commerce du coton. — Préparation 
des cotons indiens. — Cardage. — Préparation 
à la filature. — Filature. (3 livraisons.) 

LES PÉPINIÈRES D'ANDRÉ LëROY, à Angers. 

— Commerce et fabrication des plantes d'utilité 
et d'agrément, (i livraison.) 

USINES A GAZ DE LA COMPAGNIE PARI- 
SIENNE. «~ Usine de la Villette. — Procédés 
nouveaux de Fabrication, d'Epuration et de 
Distribution du Gaz. (2 livraisons.) 

USINE A GAZ PORTATIF DE PARIS. — Usine 
de Charonne. — Production du gaz de Boghead 

— Transport du gaz dans Paris. — Utilisation 
des soQs-prodttits. (i livraison.) 



MANUFACTURE D'IMPRESSION SUR ÉTOFFES 
de MM. Thierry-Mieg ot C«, de Mulhouse. — 
Gravure sur bois. — Gravure au gaz. — Em- 
ploi des nouvelles couleurs. ~ Vaporisation. — 
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LES ÉTABLISSEMENTS DOLLFUS-MIEG. — 
Filature : Conmerae de ootons bruts.' -^ Effets 
de la crise cotoimière. — Peigneuses Hûbner. 
. *— Filature de fin. — Retordage : Importance 
du retordage d'Alsace. Fil à coudre. — Tis- 
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Machines à plusieurs couleurs. — Procédés 
nouveaux de rayures, -p Apprêts des étoffes 
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~ Filature. -~ Historique de la fabrication de« 
Tapis^ Tapis jaspés, écossais, Moquette fran- 
çaise, Moquette mécanique, tapis chenille. 
Tapis de Nîmes. Tapis à longue laine d'Au- 
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MANUFACTURE DE PAPIERS PEINTS de MM. 
Desfo$8és et Karth: — Origine des Papiers 
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— Dessins.* — Gravure sur bois. — Préparation 
des couleurs. — Colle animale. — Principales 
couleurs employées. — Ponçage. — Impression. 

— Veloutés. — Satinés. — Imitation de bois et 
de marbre. —• Glaçage. — Pose des papiers. 
(1 livraison.) 

FABRIQUE DE COUTELLERIE de MM. Mernâl- 
liod frères à Cenon, près ChateHerault. — Histo- 
rique de la coutellerie. — Maohines è forger les 
lames. — Machines à préparer les manches. — 
Commerce de la coutellerie, (i livraison.) 

ÉTABLISSEMENT THERMAL DE VICHY. — 
Transport des eaux. -- Exploitation des sels. 
(i livraison.) 

HAmS-FOURNEAUXi FORGES ET ACIÉRIES 
de MM. Petin, Gaudet et C*. — Fabrication du 
fer. — Plaques de blindage. — Bandages de 
roues pour locomotives. — • Grandes pièces en 
acier fondu. ^ Convertisseurs Beasemc^, (i li- 
vraison.) 



FORGES ET CHA.NTIERS 



DE LÀ MÉDITERRANÉE 



La société nouvelle des forges et chantiers de la Méditerranée, 
fondée en 1855, a pris, depuis douze ans, sous la puissante di«- 
rection de M. Béhic, président de son Conseil d'administration, 
un développement considérable. 

L'eiceilente administration de M. Béhic, Theureux choix qu'il 
a su faire d'agents d'une valeur éprouvée, ont assuré les bonnes 
conditions financières de l'entreprise; tandis que beaucoup 
d'établissements analogues tombent et ruinent leurs actionnaires^ 
les forges et chantiers prospèrent et établissent la renommée de 
la construction navale française jusque sur les côtes de l'océan 
Pacifique. De l'avis même des Anglais, les navires fabriqués à 1^ 
Seyne sont construits avec tant de soin et de perfection, toutes 
les dimensions des différentes parties sont si bien combinées, et 
les tôles de l'enveloppe sont si parfaitement reliées, qu'il est pos- 
sible à la Compagnie avec un même poids de fer de construire 
un navire beaucoup plus grand, par conséquent de le fabriquer 
à meilleur compte, et de le rendre ainsi relativement plus léger 
et plus logeable. 

140« LIV. 

Tours, imp. LADBvèzn et Rouillé. 
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Le chemin qui conduit aux ateliers de la Seyne passe au milieu 
du plus beau paysage qu'il soil possible de traverser. A partir de 
Cassis et de la Ciotat, la voie ferrée domine la Méditerranée ; la 
vue s'étend au loin sur de petites criques au fond desquelles s'é- 
lèvent quelques cabanes de pêcheurs. Un mince filet d'écume 
blanche sépare la côte aux tons orangés de la mer toute bleue; et 
le cœruleum mare des Latins se montre avec tout son charme. De 
temps en temps le train s'engage dans unetranchéo,sousun tuunel 
obscur, le paysage change et reparaît inondé de lumière et 
d'éclat. Dominant les flots, quelques pins parasols se détachent 
sur le ciel sans nuages ; au premier plan, des oliviers ombragent 
une terre rouge et compacte, l'air est embaumé de cette odeur 
parlicuUère à la Provence, mélange des émanations du figuier, 
du genévrier et de la rose sauvage. En arrivant on peut descen- 
dre à la station de la Seyne, située à quelques Icilomètres des 
chantiers ; mais, au retour, il vaut mieux s'embarquer au petit 
port de la Seyne, dans le bateau-omnibus qui d'heure en heure 
fait le service de Toulon. Du pont du paquebot on aperçoit, dres- 
sées presque verticalement à l'horizon, les montagnes qui demi* 
nent la rade ; à leur pied s'étendent les fortifications de notre 
arsenal maritime. Au loin, vers le sud, Sainl-Mandrier se détache 
sur les collines violettes fermant la passe gardée par le station- 
naire. A l'ancre quelques vaisseaux cuirassés aux flancs sombres, 
à la proue tranchante ; parmi eux, le Taureau j sous sa carapace 
noire et vernie, allonge hors de l'eau son éperon menaçant ; plus 
loin, les anciens vaisseaux à voile, vétérans de la mer, aux 
parois arrondies, aux murailles élevées, à la poupe dorée, et qui 
ont l'air de palais magnifiques, lorsqu'on vient de passer auprès 
du Magenta ou du 5o//'mno.Gette vue seule suffirait pouf reposer 
des vingt-quatre heures de wagon qui séparent la Seyne de 
Paris. 

La Seyne était une très-modeste bourgade et, dans les der- 
nières années du siècle précédent, était loin de prévoir qu'elle 
deviendrait le siège du plus grand établissement naval del'indus- 
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Irie française. En 1788, à rextrémilé ouesl de remplacement 
occupé aujourd'hui par la compagnie, il existait trois petits 
chantiers où l'on construisait des navires de très-petite dimen- 
sion ; la commune de la Seyhe n'exigeait des constructeurs aucun 
droit de location, et les travaux une fois terminés, l'espace re- 
devenait libre pour le premier occupant. En 1829, on construisit 
à la Seyne les premiers bateaux à vapeur, en 1836 on commença 
des dimensions un peu plus grandes et en 1839 on établit la 
première cale de hallage; en 1845 furent faites les premières 
tentatives de construction de navires en fer, une soixantaine 
d'ouvriers seulement travaillaient aux chantiers. A partir de 
1855, huit millions de francs furent dépensés dans les ateliers 
et chantiers de la compagnie; une darse construite en 1857 
mesure 1 30 mètres de longueur sur 55 de largeur ; le chenal 
qui longe le chantier fut creusé assez profondément pour pou- 
voir amener à quai les bâtiments du plus fort tirant d'eau. En 
gagnant sur la mer, à l'est de l'ancien chantier, les terrains 
autrefois submergés, aujourd'hui assez bien desséchés pour 
porter des ateliers et des magasins, on a étendu jusqu'à quinze 
hectares la superficie occupée par les ateliers. 

La Seyne peut mettre en construction à la fois douze navires 
sur ses cales en plan incliné, entre lesquelles des forges con- 
tiennent les foyers et outillages nécessaires au travail. La darse, 
un canal et des rails nombreux faciUtent le transporta soit par 
eau, soit par voie ferrée, à deux' parcs, l'un pour les bois situés 
à l'est, l'autre pour les fers établis à l'ouest. Le parc aux fers 
est desservi par une grue de douze mètres d'écartement^ roulant 
sur rails, pour la manœuvre des tôles et cornières qui arrivent 
sans cesse à l'usine. Le Creusot, Terre-Noire, Saint-Chamond et 
d'autres établissements fournissent les tôles, dont l'épaisseur 
varie depuis 3 jusqu'à 2i8 et même 30 millimètres. Les cor- 
nières viennent en grande partie des établissements de M. Du- 
pont-Dreyfus en Alsace et ne sont pas cintrées. Tous les fers 
sont essayés avant la réception et doivent résister à un choc 
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OU à une traclion délermiaée ; ils sont numérotés et classés dans 
un ordre parfait. 

Lorsque la construction d'un navire est décidée et quand les 
données principales en ont été arrêtées dans Tatelier des dessi- 
nateurS; toutes les pièces en sont dessinées à la vraie grandeur 
sur le plancher d'une salle immense appelée salle à tracer; 
pour arriver à tracer toutes les pièces, on suppose des coupes, 
les unes perpendiculaires à la largeur, les autres parallèles à la 
flottaison, et enfin les troisièmes parallèles au plan longitudinal 
qui partage le navire par la moitié de bout en bout, et il faut que 
les trois sections se raccordent parfaitement; cette vérification du 
plan primitif amène souvent des modifications que le bureau de 
dessin corrige. On trace ensuite les couples ou côtes du vaisseau, 
qui sont en fer comme toutes les autres parties de tout navire 
construit dans les ateliers de la Seyne, où le bois n'est employé 
que pour la mâture, le plancheyage des ponts, l'aménagement 
intérieur du navire, mais rarement dans la construction propre- 
ment dite. Ces couples sont non-seulement dessinés, mais taillés 
en bois de vraie grandeur, et forment des modèles sur lesquels 
le couple en fer devra être exactement figuré. Pour donner aux 
fers à couples la courbure voulue, on les chaufie d'abord dans 
un four de seize mètres de long, et on les porte sur une plaque 
en fonte percée de trous où on enfonce des coins dans la 
figure exacte du modèle en bois ; avec des crocs, des clavettes 
et des pinces qui fout levier en enfonçant dans les trous de 
• la fonte, ou amène le fer à la forme voulue. Chaque couple 
reçoit un numéro, et comme il doit être percé de trous pour re- 
cevoir les rivets qui fixeront les tôles constituant la paroi du 
navire, la place exacte de ces trous est déterminée par les des- 
sinateurs de telle sorte qu'au moment de l'assemblage les ouver- 
tures faites à la tôle se trouvent exactement en face l'une de 
l'autre. On commence toujours par la quille, en plaçant sur la cale 
de solides morceaux de bois reliés ensemble et enveloppés 
par de forte tôle à angle très-obtus, dont la branche inférieure 
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conslilue la quille proprement dite, et la branche supérieure 
commence la- paroi du navire. Sur cette quille on dresse les cou- 
ples, dont les deux branches sont reliées par une tôle triangulaire 
qui les fixe. Les trous sont percés par des machines à poinçonner 
de diverses origines; les tôles sont cintrées et plus ou moins cour- 
bées suivant la place qu'elles occupent dans le navire, par un 
laminoir à trois cylindres. Avec ces éléments si simples, on as- 
semble tous les bâtiments de commerce. Un élément nouveau a été 
apporté dans la construction par Tintroduclion des vaisseaux 
cuirassés ; c'est la plaque de blindage qui a motivé des instru- 
ments et des machines-outils de plus en plus puissants. Les 
plaques employées à la Seyne viennent de Saint-Chamond ou de 
chez MM. Marel de Rive-de-Gier ; elles sont travaillées à la Seyne 
au moyen d'une presse hydraulique de plusieurs centaines de 
mille kilogrammes mais qui est encore jugée trop faible par les 
ingénieurs du chantier. 

Parmi les bâtiments construits à la Seyne, le plus considérable 
est te Numancia, frégate cuirassée de 7,420 tonneaux, apparte- 
nant à la marine espagnole. La Numancia est déjà un navire his- 
torique qui a fait ses preuves lors de l'attaque du Gallao par l'es- 
cadre espagnole ; c'est le premier navire cuirassé européen qui, 
passant le détroit de Magellan, soit entré dans l'océan Pacifique. 

Elle a été terminée en moins de deux ans : le navire est com- 
plètement en fer, son étrave est droite et ne porte pas d'éperon; 
les membrures extérieures sont coudées à la partie inférieure de 
la cuirasse pour former une chaise sur laquelle viennent reposer 
le matelas et l'armure ; au-dessus de la flottaison s'élèvent de 
chaque bord deux cloisons longitudinales montant jusqu'au pont 
de la batterie, ce qui constitue, avec la muraille extérieure du 
navire, deux grands compartiments étanches. Cinq autres cloi- 
sons* perpendiculaires à celle-ci complètent un système de dé- 
fense contre l'irruption de l'eau, dans le cas où un boulet aurait 
pénétré sous la flottaison. Un blindage de treize centimètres d'é- 
paisseur, dont les plaques ont été fabriquées à Rive-de-Gier, 
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couvre entièrement le navire sur toute sa longueur qui dépasse 
96 mètres ; un matelas de bois de teack, de 40 centimètres d'é- 
paisseur, soutient la cuirasse. La machine à bielles renversées 
peut développer quatre fois sa force nominale ; le diamètre du 
cylindre de vapeur est de î"*,! 4; la course du piston est de 
1in,30. À l'attaque du Gallao, la cuirasse de la Numancia supporta 
une grêle de boulets de 150 kilogrammes lancés par des canons 
Blackely. Un seul de ces projectiles traversa la cuirasse et resta 
logé. dans le matelas de bois, et la frégate revint en Espagne par 
le Pacifique après avoir accompli son tour du monde ; la Numan-' 
cia a coûté 7,895,000 fr., sans compter le prix de l'artillerie. 

Un autre navire, devenu également historique , est la Reginor 
Maria-Pia, construit en seize mois pour le compte de la marine 
royale italienne et qui, après avoir figuré au combat de Lissa, en 
est sorti sans autre avarie que des marques de cinq centimètres 
de profondeur, empreintes des boulets ennemis ; ses plaques, de 
iouze centimètres d'épaisseur, ont été' fabriquées par MM. Marel 
frères. Ce navire, de 78 mètres de long, dont le déplacement est 
de 4,362 tonneaux, a coûté 4,300,000 francs. Sur le même plan, 
les chantiers de la Seyne ont également construit le San-Martino, 
et, pour le même gouvernement, la Terrible^ la FormdablCy le 
Palestro et le Varèse^ qui ont tous pris part à la bataille de Lissa. 

Le Brazily corvette cuirassée, a été construite en un an pour 
le compte de la marine impériale brésilienne. Les dispositions 
de ce navire ont été conçues de manière qu'il puisse navi- 
guer avec un tirant d'eau de 3 mètres 65 centimètres, tandis que 
les navires cuirassés exigent ordinairement au moins de 7 à 8 mè- 
tres de fond; le blindage protège le bâtiment jusqu'au pont supé- 
rieur au-dessus duquel s'élève un réduit de 15 mètres de long 
abrité par deux cloisons cuirassées transversales; leBrazil, après 
une belle traversée sur l'Océan atlantique, a été envoyé immé- 
diatement sur le Parana et soutient, depuis le commencement de 
la guerre, le feu des châtias paraguayennes qui n'ont pu percer 
sa cuirasse. 
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Des canonnières destinées à la navigation fluviale ont été con- 
struites pour le gouvernement ottoman. C'est encore le chantier 
de la Seyne qui avait préparé si rapidement les chaloupes canon- 
nières, démontables en plusieurs morceaux, qui devaient 

opérer sur le lac de Garde, au moment de la première guerre 
d'Italie. 

Le Masr^ achevé en vingt mois pour le compte du vice-roi 
d'Egypte, e st le plus grand des bateaux à hélice construits en 
France ; sa longueur est de 1 07 mètres et sa largeur de i 2 seule- 
ment; il déplace 3,900 tonneaux et sa vitesse est de U nœuds 
5 dixièmes. Aménagé avec le plus grand luxe, il est divisé en 
cabines larges et spacieuses, et son grand salon peut contenir 
une table de plus de cent couverts : deux ventilateurs, l'un aspi- 
rant, Tautre refoulant, renouvellent l'air dans les parties les plus 
basses du navire. La machine du MasT^ est très-curieuse : pour 
donner à l'hélice une grande vitesse, on fait agir la force sur 
une roue à engrenage qui multiplie le mouvement en engrenant 
un pignon entourant l'arbre de Thélice. Cette machine est exacte- 
ment semblable à celle du Gharbié^ le seul bâtiment qui ait jamais 
fait en 108 heures le trajet de Marseille à Alexandrie. Le Mdsr a 
coûté 3,454,545 francs. 

Outre les navires de guerre et les bâtiments de luxe, les forges 
et chantiers ont livré à la navigation commerciale un grand 
nombre de paquebots à roues et à hélices. Les Messageries im- 
périales, d'antres compagnies françaises, italiennes, espagnoles, 
russes, algériennes lui doivent un grand nombre de vais- 
seaux à vapeur, enfin c'est aussi de la Seyne que sortent ces utiles 
navires que la Société générale de transports maritimes à va- 
peur a fait construire pour amener en France les excellents mi- 
nerais de fer exploités en Algérie. Ces transports présentent une 
construction extrêmement solide en vue de leur service spécial; 
ils peuvent porter 1 ,500 tonneaux de minerai de fer et cependant 
atteindre une vitesse de 8 à 9 nœuds; leur longueur est de 
72 mètres 65 sur 8 mètres 82 de largeur ; la machine est de i%0 
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chevaux, établie dans les meilleures conditions d'économie; la dé- 
pense de charbon est d'environ 500 kilogrammes par heure. 
Neuf bâtiments semblables et destinés au même service ont été 
construits en quinze mois par les chantiers de la Seyne. 

Parmi les machines fabriquées à Menpetti, la plus remarquable 
est celle du MarengOy frégate cuirassée de la marine impériale fran- 
çaise : les forges et chantiers en avaient exposé le squelette dans 
les bâtiments de la berge, en face de la machine du Friedland^ 
que le public était admis à voir fonctionner ; on pouvait ainsi se 
rendre compte des organes actifs, pistons, arbres et tiges qui 
sont ordinairement cachés lorsque la machine est terminée. Ce 
puissant moteur, d'une force nominale de 950 chevaux, est à 
trois cylindres ; la vapeur s'introduit dans le cylindre du milieu 
et se détend dans les deiix cylindres extrêmes ; on assure ainsi 
une économie notable de combustible et l'on obtient une force 
active Irès-réguUère. 

Une autre machine de 950 chevaux est le moteur du Frede- 
rick'Carl, frégate cuirassée à hélice, commandée par le gouver- 
nement prussien, et que nous venons de voir presque entière- 
ment terminée à flot sur le quai de la Seyne. Le bâtiment est 
cuirassé sur toute son étendue, il n'a pas d'éperon, mais l'étrave 
est renforcée. Sa longueur totale est de 94 mètres 1 i centimètres, 
sd largeur hors cuirasse de 16 mètres 60, le déplacement est de 
6,000 tonneaux, l'armement se compose de quatorze pièces du 
plus gros calibre en batterie et de deux pièces sur le pont : la 
coque est divisée en compartiments par cinq cloisons étanches, un 

« 

matelas de t)ois de teack de 30 centimètres d'épaisseur soutient 
la cuirasse, épaisse de \t*1 millimètres; le prix 6,000,000 de 
francs. 

Nous avons vu également à la Seyne un immense dock en fer 
pouvant recevoir des navires de 150 mètres de long, calant 
7 mètres de profondeur. Rien n'est imposant comme cette énorme 
masse flottante, coniposée de tôles rivées et dont les portes gi- 
gantesques sont déjà seules un sujet d'étonnement. 
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Outre ses vitrines du palais et son installation dans les pavillons 
de la berge, la Société avait exposé sur la Seine un canot destiné ' 
à la Société centrale de sauvetage des naufragés, et le Tamaris^ 
belle embarcation en acajou doublée en cuivre, mue par une ma- 
chine de 4 chevaux. Les heureuses proportions de ce canot, sa 
facilité d'évolution ont pu être appréciées pendant les nombreuses 
excursions qu'il a faites sur la Seine. 

Les forges et chantiers ont puissamment contribué au perce- 
ment de l'isthme du Suez. Plusieurs appareils construits à Men- 
petti et à la Seyne ont enfin donné des moyens d'exécution 
suffisants pour creuser le canal. 

Un de ces appareils nommé élévateur se compose d'un pont en 
fer incliné supporté vers son milieu par un chariot roulant sur 
des rails placés sur la berge : un chaland flottant sur le canal fixe 
l'extrémité inférieure. Sur ce pont roule un petit chariot dis- 
posé de manière qu'il puisse enlever facilement les caisses de 
déblai amenées par le chaland ; le chariot, roulant sur le pont, 
monte le long du plan incliné, transporte la caisse à la partie 
supérieure où l'on fait déverser les déblais sur le talus qui doit 
former la berge du canal maritime. Au moyen d'engrenages, de 
tambours, de treuils et de, chaînes , mus par une machine à 
vapeur on exécute tous les mouvements et l'on peut, par chaque 
heure, enlever vingt-cinq caisses de déblais pesant chacune 
8,000 kilogrammes. 

Le niveau du terrain où sont posés les rails portant le chariot 
sur lequel s'appuie le pont est à deux mètres au-dessus du niveau 
de l'eau dans le canal, le point de suspension des caisses enlevées 
du chaland est à une distance horizontale de 20 mètres 50 de la 
verticale passant par l'axe du chariot porteur ; le bord inférieur 
de la caisse arrivé en haut du plan incliné est à 9 mètres au- 
dessus du niveau du terrain et à une distance horizontale de 
19 mètres 50 de la verticale de l'axe du chariot porteur. Ainsi, en 
deux ou trois minutes, on porte donc à 40 mètres en longueur 
et à 11 mètres en hauteur un poids de 8,000 kilogrammes. 
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Ces appareils sont destinés aux déblais à sec ; d'autres, aussi 
curieux et aussi puissants, transportent les déblais et les sables, 
non plus à sec, mais délayés par l'eau; ils se composent d'une 
forte drague qui peut agir jusqu'à huit ou dix mètres de pro- 
fondeur. Chacun des godets attachés sur la chaîne sans fin mesure 
400 litres et est iabriqué avec de forte tôle très-solidement bou- 
lonnée. Ces dragues peuvent enlever plus de 120 mètres cubes 
de déblais par heure et les verser soit dans des bateaux porteurs 
qui les emmènent au large, soit dans des appareils en tôle nommés 
longs couloirs , qui mesurent 70 mètres en longueur et sont 
comme les élévateurs portés sur un treillis formant pont. Pour 
activer l'écoulement des déblais dans ces couloirs, une chaîne 
sans fin se meut à la partie inférieure de la concavité du canal en 
tôle et un courant d'eau amenée par des pompes entraîne ce qui 
pourrait adhérer aux parois. Avec ces merveilleux instruments de 
travail, la compagnie de Suez a pu accélérer considérablement le 
percement de l'isthme. 

Les forges et chantiers ont été compris parmi les établissements 
méritant la première distinction du nouvel ordre de récompenses 
pour les institutions ouvrières de la Compagnie qui s'étendent 
sur cinq mille personnes environ à Marseille ou à la Seyne. 

Ces institutions, créées par la Compagnie en faveur de ses ou- 
vriers, sont au nombre de quatre, une association de secours pour 
les ouvriers malades, antérieure à la fondation de la Compagnie 
des forges (elle date de 184&et a été fondée par M. Philip Tay- 
lord), a été considérablement augmentée et améliorée. Le but 
de l'association est d'assurer gratuitement à tous les ouvriers 
payés à la journée, en cas de maladie, pendant une durée de 
U*ois mois, et moyennant une retenue hebdomadaire de 25 cen- 
times : les soins médicaux et les médicaments, un secours pécu- 
niaire pendant toute la durée de l'incapacité du travail dûment 
constatée. Par extension, le personnel rétribué au mois fait partie 
d6|'association;il verse une cotisation mensuelle de 1 à 1 1/â 0/0 

a 

sur ses. appointements; il n'a droit qu'aux soins médicaux et aux 
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médicaments. L'organisation de cette association est en ce mo- 
ment l'objet d'un nouvel examen destiné à augmenter les secours 
è donner aux ouvriers malades, au moyen d'une plus forte in- 
tervention de la Compagnie dans le budget des recettes. 

La famille des ouvriers tués sur les travaux est l'objet de la sol- 
licitude toute spéciale de la Compagnie; ceux d'entre eux qui 
perdent un inembre par suite de blessures contractées en tra- 
vaillant sont également l'objet de ses soins, soit en les rapatriant 
munis de secours supplémentaires, soit en les conservant sur les 
chantiers, avec une position qui est pour eux plutôt une retraite 
qu'un travail de fatigue. Les fonds provenant des cotisations 
des subventions de la Compagnie, etc., sont spécialement affec- 
tés à ce service, sans distraction de deniers. Les dépenses de 
l'année dernière se sont élevées à 47,049 fr. 20 c. ; ce chiffre seul 
montre l'importance de cette institution. 

Une ambulance a été établie au chantier à la fin du mois 
d'août 1865; son installation fut motivée par le choléra, qui ve- 
nait de faire son apparition à la Seyne ; elle fut disposée à l'ex- 
trémité la plus isolée, la plus saine et la plus tranquille du 
chantier ; pressée par le fléau, la Compagnie la fit rapidement 
monter d'une manière provisoire, c'est-à-dire en bois, mais tou- 
tefois assez spacieuse pour contenir vingt à vingt-quatre hts et le 
personnel nécessaire au service. 

L'ambulance put fonctionner avant les tristes journées des 14, 
1 3 et 1 6 septembre, où les ouvriers, atteints du fléau, tombaient 
sur le quai, et où les autres, découragés, refusaient tout travail. 
Du jour de son ouverture jusqu'à la cessation de l'épidémie, elle 
reçut 1 1 4 malades dont 85 ont été guéris. Trois médecins envoyés 
à la Seyne par la Compagnie, faisaient à tour de rôle le service 
des malades confiés aux soins dévoués de quatre sœurs de cha- 
rité de l'ordre des Trinitaires et de plusieurs infirmiers pris 
parmi les ouvriers. 

La maladie arrivée à son déclin, l'ambulance reçut d'abord des 
blessés, puis quelques malades dont on craignait de surcharger 
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l'hospice de la ville si une recrudescence imprévue du fléau s'é- 
tait manifestée. Les résultats obtenus dans l'ambulance furent si 
satisfaisants sous tous les rapports, les ouvriers malades y vin- 
rent si volontiers se faire inscrire, que la Compagnie l'établit 
d'une manière définitive, tout en lui conservant le caractère 
restreint d'une ambulance ou infirmerie, telles que doivent eh 
posséder les grands établissements industriels. Mais comme à 
l'époque où cette décision fut prise (mai 1866), le choléra sévis- 
sait de nouveau à Marseille, à la Ciotat, à Toulon même, et qu'il 
pouvait reparaître à la Seyne, la construction d'un édifice en 
pierres exigeant trop de temps, la Compagnie fit l'acquisition 
d'une grande maison avec vaste terrain attenant, au prix de 
51,000 fr. Cette maison, située en face de l'entrée des ateliers, 
élevée de deux étages sur rez-de-chaussée, avec sept fenêtres de 
façade à chaque étgige, fut immédiatement disposée pour rece- 
voir quinze lits en temps ordinaire et quarante en temps d'épi- 
démie. 

Actuellement, on y admet les blessés graves qui ne pouiTaient 
être soignés avec succès chez eux; on y donne les premiers soins 
à tous les ouvriers qui se blessent légèrement; on y soigne ceux 
des ouvriers malades qui, atteints de maladies dépendant direc- 
tement ou indirectement de leur profession, sont trop indigents 

« 

ou trop peu entourés pour se faire bien soigner chez eux, ou qui 
préfèrent le séjour de l'infirmerie à celui de l'hospice. 

Un certain nombre d'ouvriers domiciliés à la campagne appor- 
tent ordinairement avec eux la nourriture de la journée qu'ils 
consommaient autrefois dans les chantiers mêmes, c'est-à-dire 
pour la plupart en plein air. La Compagnie, désireuse de leur 
donner un abri pendant les repas, résolut de convertir en réfec- 
toire une vaste salle antérieurement afiectée à un atelier de cor- 
derie; mais, pour que cette œuvre fût complète et qu'elle eût ce 
caractère philanthropique qui a obtenu de si favorables résultats 
dans les établissements industriels qui l'ont mise en pratique, 
elle décida d'y fonder un fourneau alimentaire près duquel les 
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ouvriers pussent trouver, à prix réduils, une nourriture saine et 
subslantieile, telle que l'exigent les pénibles travaux des con- 
structions navales. Cet établissement, dont Tiustallation et le 
matéiiel ne coûtèrent pas moins de 25,000 trancs à la Compagnie, 
fut ouvert aux ouvriers le 1" avril 1864. 11 est pourvu d'un réfec- 
toire pouvant contenir huit à neuf cents ouvriers, d'une cuisine 
avec fourneau en rapport à ce chiffre, d'une salle de distribu- 
tion, d'un cellier, de dépenses, d'une cour pour le lavage des us- 
tensiles et autres, enfin, d'un logement avec chapelle pour l'usage 
des sœurs de charité qui le dirigent, et pour celui de l'infir- 
merie voisine de cet établissement. On y reçoit aux heures des 
repas deux catégories d'ouvriers : les fréquentants libres, c'est- 
à-dire ceux qui, habitant la campagne, apportent avec eux leur 
panier à provisions, et les pensionnaires. Le fourneau fournit à 
ceux-ci, soit des portions détachées, soit des repas complets, dé- 
jeuner, dîner et souper, les portions détachées varient de 5 cen- 
times à %0 centimes suivant l'espèce. 

Chaque ouvrier trouve à sa place un couvert complet ; le ser- 
vice, grèce au zèle et à l'activité des sœurs est d'une propreté 
remarquable. La Compagnie des Forges n'intervient dans Texploi- 
tation du fourneau que pour son patronage, sa haute direction et 
les avances qu'elle fait pour l'achat des comestibles sur quelle 
elle ne prélève aucun bénéfice. Les prix fixés au tarif ci-dessus 
comprenant les frais généraux tels que salaires et nourriture du 
personnel, combustible du fourneau, lavage du linge et autres 
menus frais. Le chauffage du réfectoire, l'éclairage, l'entretien en 
grand du matériel n'y sont pas compris et restent à la charge de 
la Compagnie. Si fe tarif offrait du bénéfice on améliorerait l'or 
dinaire. S'il présentait de la perte, la «Compagnie viendrait en 
aide au fourneau, mais jusqu'à ce jour ce cas ne s'est pas pré- 
senté. 

Depuis Tannée 1859, la Compagnie a ouvert, au centre de la 
ville, et dans un local spacieux, un cours gratuit d'adultes pour 
ses ouvriers, où l'on enseigne la lecture, l'écriture, la grammaire. 
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l^ithtÉétkfue, tes mathématiques (gëométrie. et algi^re), le 
dessin linéaire et le dessin appliqué eux constructloQs navales. 

Les classes sont dirigées par des employés administraitifsel 
techniques du chantier; les professeurs sont au. nombre de cinq, 
qui sont rétribués par te Compagnie, laquelle prend à: sa ebai^e 
la dépense de location, dé matériel, d'éclairage, chouffîige, entre*, 
tien de mobilier et fournituirés aux élèves; elle s'élève annuelle- 
ment de 3,500 francs à 4,000 francs. La moyenne annuelle dés 
ouvriers fréquentant les cours de l'école a été, pour les sept an- 
nées écoulées, de 370 ; les ateliers de Marseille, Menpetti, Arenc, 
La Jetée, jouissent d'institutions analogues. 

Le rapprochement de deux chiffres donnera la mesure exaete 
de l'accroissement des forges et chantiers depuis 1 855, mieux que 
ne le feraient les formules les plus élogieuses. 

En 4 855, le nombre moyen des ouvriers employés à la Seyne, 
n'a pas dépassé 938. 

En 1867, ce même nombre, en y comprenant les ouvriers de 
Marseille, atteint 5,000. 

En 1 855, les travaux exécutés valaient huit millions de francs, 
on 1866, ils représentent vingt-cinq millions. 
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